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本 书 依据 《国家 职业 技能 标准 ”金属 热处理 工 》 的 知识 要 求 和 
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比武 试题 ， 题 目 紧 贴 国家 题库， 所 选 试题 具有 典型 性 、 代 表 性 、 通 用 
性 和 实用 性 。 本 书 内 容 包括 初级 、 中 级 、 高 级 三 个 等 级 的 理论 知识 鉴 
定 考核 试题 、 操 作 技能 鉴定 考核 试题 和 考核 试卷 样 例 ， 题 量 较 大 ， 题 
型 多 样 ， 并 且 考核 试题 和 考核 试卷 样 例 均 配 有 参考 答案 。 

本 书 可 作为 各 级 职业 技能 鉴定 培训 机 构 、 企 业 培训 部 门 、 职 业 技 
术 院 校 、 技 工学 校 、 各 级 短 训 班 的 考 前 培训 用 书 ， 也 可 作为 职业 资格 
鉴定 前 的 复习 和 自 测 用 书 ， 还 可 供职 业 技能 鉴定 部 门 、 各 类 职业 技能 
大 赛 组 委 会 在 鉴定 命题 时 参考 。 
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机 械 制造 业 对 职工 职业 素质 的 要 求 比较 高 ， 








在 科学 技术 迅速 发 


展 的 今天 更 是 这 样 。 企 业 必 须 有 一 支 高 素质 的 技术 工人 队伍 ， 有 一 
批 技术 过 硬 、 技 艺 精湛 的 能 工 巧 折 ， 才 能 保证 产品 质量 ， 提 高 生产 








效率 ， 降 低 物 质 消耗 ， 使 企业 获得 经 济 效益 ， 才 能 支持 企业 不 断 推 
出 新 产品 去 点 领 市 场 ， 在 激烈 的 市 场 竞 争 中 立 于 不 败 之 地 。 
机 械 行业 历来 高 度 重 视 技术 工人 的 职业 技能 培训 ， 重 视 工 人 培 











训 教材 等 基础 建设 工作 ， 并 在 几 十 年 的 实践 中 
在 “七 五 ”和 “ 八 五 ”期 间 ， 先 后 组 织 编写 并 
教材 ， 以 及 配套 的 习题 集 、 试 题库 和 各 种 辅助 性 
好 地 满足 了 机 械 行业 工人 职业 技能 培训 的 需要 
我 们 在 组 织 修 改 、 修 订 “ 机 械 工 人 技术 理论 培训 
组 织 

















职 累 了 丰富 的 经 验 。 
出 版 了 几 百 种 培训 
教材 700 多 种 ， 较 
。20 世纪 90 年 代 ， 
| 教材 ”的 同时 ， 又 











织 编写 了 “机 械 工业 职业 技能 鉴定 考核 试题 库 ”( 以 下 简称 “ 试 


题库 ”)。“ 试 题库 ”出 版 后 ， 以 职业 工种 覆盖 面 广 ， 行业 针对 性 、 








实用 性 强 ， 能 够 很 好 地 满足 企业 培训 考核 需要 而 受到 广大 读者 的 欢 
迎 ， 已 累计 重印 十 几 次 ， 取 得 了 良好 的 社会 效益 。 











随 着 科学 技术 的 快速 发 展 以 及 新 的 《国家 








职业 技能 标准 》 的 








实施 ， 原 “试题 库 ” 的 部 分 内 容 已 经 陈旧 ， 不 能 满足 当前 培训 考核 
的 需要 。 为 适应 新 形势 的 要 求 ， 更 好 地 满足 行业 和 社会 的 需要 ， 我 











“机 械 工业 职业 技能 鉴定 考核 试题 库 "。 这 套 斌 








家 重新 编写 了 这 套 
题库 淘汰 了 不 必要 








的 理论 知识 和 陈旧 过 时 的 内 容 ， 并 按 最 新 职业 技能 鉴定 考试 和 企业 





培训 考核 要 求 补充 了 新 的 试题 。 
新 版 《热处理 工 技 能 鉴定 考核 试题 库 》 按 














< 
> 
ҮН 











《国家 职业 技能 标 





金属 热处理 工 》 中 初 、 中 、 高 三 级 的 知识 要 求 和 技能 要 求 ， 分 








三 部 分 进行 编写 。 在 编写 过 程 中 ， 试 题 的 选择 力求 体现 新 标准 、 新 





要 求 ， 贴 近 国 家 试题 库 的 考点 ， 更 具有 典型 性 、 














代表 性 、 通 用 性 和 
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实用 性 ; 继续 保持 了 行业 针对 性 强 和 注重 实用 性 的 特点 ， 并 采用 最 
新 的 技术 标准 和 名 词 术语 ， 更 能 满足 读者 需要 。 

本 书 可 作为 各 级 职业 技能 鉴定 培训 机 构 、 企 业 培训 部 门 、 职 
技术 院 校 、 技 工学 校 、 各 级 短 训 班 的 考 前 培训 用 书 ， 也 可 作为 职 
资格 鉴定 前 的 复习 和 自 测 用 书 ， 还 可 供职 业 技 能 鉴定 部 门 、 各 类 
业 技 能 大 赛 组 委 会 在 鉴定 命题 时 参考 。 

由 于 编者 水 平 有 限 ， 书 中 难免 存在 不 足 之 处 ,， 诚 是 地 希望 专家 
和 广大 读者 批评 指正 。 
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第 一 部 分 ”初级 工 鉴定 考核 试题 库 


初级 工 理 论 知 识 鉴定 考核 试题 


一 、 判 断 题 (对 的 画 v, 错 的 画 x ) 
1, 职业 道德 的 基本 范畴 主要 包括 : 职业 义务 、 职 业 权力 、 职 业 责 任 、 























职业 纪律 、 职 业 良 心 、 职 业 荣誉 、 职 业 笠 福 和 职业 理想 。 ( ) 
2. 三 线 电 缆 中 的 红色 线 是 零 线 。 ( ) 
3, 任何 生产 经 营 单位 的 从 业 人 员 ， 未 经 安全 生产 培训 合格 ， 均 不 得 
上 网 作业 。 ( 
4, 质量 记录 就 是 检验 员 检查 产品 时 所 做 的 记录 。 ( 


















































健康 的 一 种 防护 措施 


о 





) 

) 

5. 正确 佩戴 和 使 用 个 人 安全 防护 用 品 、 用 具 ， 是 保证 劳动 者 安全 与 
( 
( 





) 

6. 车 间 起 重 机 (行车) 可 以 倾斜 是 运 物体 。 ) 

7. 社会 主义 职业 道德 规范 ， 如 就 业 、 忠 于 职守 、 勤 俭 节 约 等 ， 是 超 
越 了 社会 形态 和 国界 的 。 ( ) 
8. 职业 态度 从 本 质 上 讲 就 是 劳动 态度 。 ( ) 
9, 安全 管理 的 重点 是 对 事故 的 调查 处 理 。 ( ) 
10. 职业 技能 包含 的 要 素 有 职业 知识 、 职 业 责任 、 职 业 能 力 和 职业 
) 

变 

) 

) 









































技术 。 ( 
11. 用 人 单位 与 劳动 者 协商 一 致 ， 可 以 变更 劳动 合同 约定 的 内 容 。 
更 劳动 合同 可 以 采用 口头 形式 。 ( 

















12, 道德 是 人 们 心中 的 法 律 ， 法 律 是 外 在 的 强制 性 道德 。 ( 

13. 一 般 金属 具有 特殊 的 光泽 ， 良 好 的 导电 性 和 导热 性 ， 以 及 一 定 的 
强度 和 塑性 。 ( ) 

14, 金属 材料 都 是 由 金属 元 素 组 成 的 。 ( ) 

15. 金属 材料 分 为 钢铁 材料 和 非 铁 金属 材料 两 大 类 。 ( ) 


























热处理 工 技能 鉴定 考核 试题 库 第 2 版 





16. 


17. 
工 和 热处理 


金属 材料 的 使 用 性 能 是 指 材料 在 工作 条 件 下 所 必须 具备 的 性 能 。 








( ) 





金属 材料 的 工艺 性 能 是 指 金 属 材 料 对 铸造 、 锻 造 、 焊 接 、 切 前 加 








LE 等 加 工 工艺 的 适应 性 。 ( ) 





18. 物质 单位 体积 所 具有 的 质量 称 为 密度 ， 即 体积 质量 。 ( ) 
19. 密度 小 于 5 x10 kg/m 的 金属 称 为 轻金属 ， 密 度 大 于 5 х 10° келт 












































































































































的 金属 称 为 重金 属 。 ( ) 
20. 在 缓慢 加 热 条 件 下 ， 金 属 由 固态 变 成 液态 时 的 温度 称 为 燃点 。 
( ) 
21, 金属 材料 的 体积 随 着 温度 升 高 而 增 大 的 现象 称 为 热膨胀 性 。 
( ) 
22. 合金 钢 的 导热 性 比 碳 素 钢 好 。 ( ) 
23. 铁 磁性 材料 在 外 磁场 中 能 强烈 地 被 磁化 。 ( ) 
24. 顺 磁 性 材料 在 外 磁场 中 只 能 微弱 地 被 磁化 。 ) 
25. 抗 磁 性 材料 能 抗拒 或 削弱 外 磁场 对 材料 本 吴 的 磁化 作用 。 С ) 
26. 金属 材料 的 化 学 性 能 是 指 金属 材料 发 生化 学 反应 的 能 力 。 ( ) 
27. 金属 材料 的 化 学 性 能 是 指 金属 材料 抵抗 周围 介质 侵蚀 的 能 力 。 
( ) 
28. 金属 材料 的 化 学 性 能 包括 耐 蚀 性 和 抗 氧化 性 。 ( ) 
29. ВИ ЛЭН ХУТУЛУЛЕНЛЕЛИүЭС ВАН, ( ) 
30. 冲击 载荷 是 指 突然 增加 的 载荷 。 ( ) 
31, 交 变 载荷 是 指 大 小 和 方向 随时 间 做 周期 性 变化 的 载荷 。 ( ) 
32. 金属 材料 抵抗 永久 变形 的 能 力 称 为 强度 。 ( ) 
33. 拉 伸 试验 是 测量 金属 材料 强度 的 主要 方法 。 ( ) 
34. 在 静 拉 伸 试 验 中 ， 对 同一 种 材料 所 测定 的 4 和 4 ,在 数值 上 是 相 
等 的 。 ( ) 
35, 在 物质 内 部 ， 几 是 原子 呈 无 序 排列 的 均 称 为 非 晶体 。 ( ) 
36. 在 物质 内 部 ， 凡 是 原子 呈 有 序 、 有 规则 排列 的 均 称 为 晶体 。 
( ) 
37. 在 晶体 中 能 反映 唱 格 原子 排列 特征 的 最 小 几何 单元 称 为 晶 胞 。 
( ) 
38. 金属 结晶 时 增加 过 冷 度 可 使 晶 核 长 大 速度 增 大 从 而 导致 晶 粒 
粗大 。 ( ) 
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39. 通过 熔炼 或 其 他 方法 使 一 种 金属 元 素 与 其 他 金属 元 素 或 非 金属 元 





































































































素 结合 而 成 的 具有 金属 特性 的 物质 称 为 合金 。 ( ) 
40. 组 成 合金 的 独立 的 最 基本 的 物质 称 为 组 元 。 ( ) 
41, 铁 碳 合金 中 的 铁 素 体 为 碳 在 a- Fe 中 形成 的 间隙 固溶体 。 ( ) 
42. 铁 碳 合金 中 的 铁 素 体 为 碳 在 y-Fe 中 形成 的 间隙 固溶体 。 ( ) 
43. 铁 碳 合金 中 的 奥 氏 体 为 碳 在 a- Fe 中 形成 的 间隙 固溶体 。 ( ) 
44. 铁 碳 合金 中 的 奥 氏 体 为 碳 在 y-Fe 中 形成 的 间隙 固溶体 。 ( ) 
45. 碳 素 钢 在 由 室温 开始 的 加 热 过 程 中 可 能 会 发 生 共 析 转变 。( ) 
46. 碳 素 钢 在 由 室温 开始 的 加 热 过 程 中 可 能 会 发 生 奥 氏 体 转变 。 

( ) 
47. а-Ее 具有 体 心 立 方 晶 胞 结构 。 ( ) 
48. «-Ее 具有 面 心 立方 晶 胞 结构 。 ( ) 
49. ~ү-Ее 具有 体 心 立方 晶 胞 结构 。 ( ) 
50. гү-Ее 具有 面 心 立方 晶 胞 结构 。 ( ) 
51, 热处理 炉 炉膛 中 的 加 热 介 质 会 影响 工件 的 热处理 质量 。 ( ) 
52. 加 热 温度 越 高 ， 氧 化 脱 碳 的 现象 越 严 重 。 ( ) 
53. 在 对 精密 工件 进行 热处理 时 ， 可 以 选择 空气 介质 加 热 炉 进行 

加 热 。 ( ) 
54. 盐 浴 是 一 种 优良 的 加 热 介 质 。 ( ) 
55. 不 同 成 分 的 盐 浴 适用 于 不 同 钢 种 的 热处理 。 ( ) 
56. 氮气 在 1000% 以 下 是 稳定 的 ， 属 于 中 性 气体 ， 但 在 1000% 以 上 显 

活性 ， 有 渗 气 作用 。 ( ) 
57. 氨 气 是 气体 渗 氮 和 离子 渗 毛 的 主要 毛 源 。 ( ) 
58. 可 挖 气氛 仅 指 保护 气氛 。 ( ) 
59. 真空 加 热 时 使 工件 在 常 压 下 溶 入 的 气体 从 金属 表面 逸 出 的 现象 称 

为 脱 气 作用 。 ( ) 
60. 真空 加 热 时 会 产生 脱 元 素 现象 而 影响 工件 性 能 。 ( ) 





61, 5ЛЇН АЛ, САИ, ТН, А, МААЕ, 
( 
62. 能 恢复 或 保持 盐 浴 加 热 性 能 、 减 少 工件 氧化 或 脱 碳 的 物质 称 为 
浴 校 正 剂 。 ( 
63. 预备 热处理 是 指 为 保证 工件 的 切削 加 工 性 能 或 为 最 终 热处理 做 组 
织 准备 而 进行 的 热处理 工艺 。 ( ) 





ч Ё. 
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64. 热处理 工艺 过 程 是 指 预备 热处理 及 最 终 热处理 。 ( ) 
65. 热处理 工艺 规程 是 各 道 热处理 工序 的 准则 。 ( ) 
66. 碳 素 钢 是 碳 含量 小 于 2. 11966 (质量 分 数 ) 且 含有 特意 加 入 合金 元 
素 的 钢 。 ( ) 
67. 0235 钢 在 使 用 前 需要 进行 热处理 。 ( ) 
68. 按照 钢 中 碳 含量 分 类 ，25 钢 属于 中 碳 钢 。 ( ) 
69. 60 钢 经 合适 的 热处理 后 可 以 用 于 制造 弹 得 等 工件 。 ( ) 
70. Т8 钢 、T10 钢 、T12 钢 都 是 碳 素 工 具 钢 。 ( ) 
71. 牌号 为 ZG 310-570 的 钢 称 为 铸造 碳 钢 。 ( ) 
72. 热处理 装 炉 前 必须 检查 待 处 理工 件 的 钢材 牌号 、 外 形 尺 寸 是 否 与 
工艺 卡 相符 。 ( ) 
73. 发 现 待 热处理 工件 有 折 芭 、 结 疤 时 ， 可 以 继续 装 炉 。 ( ) 
74. 滩 火 件 装 炉 前 必须 按 工艺 卡 核 对 工件 数量 、 材 料 、 尺 寸 等 。 
( ) 
75. 盐 浴 炉 湾 火 件 装 炉 前 需要 用 钢丝 对 工件 进行 合理 的 绑扎 。( ) 
76. 回 火 件 装 炉 前 需 将 工件 表面 尽量 清洗 干净 ， 并 检查 工件 是 否 有 贡 
伤 、 裂 纹 等 。 ( ) 
77. 在 操作 热处理 炉 之 前 需 检 查 设备 、 仪 表 是 否 运 转正 常 。 ( ) 
78. 退火 件 装 炉 时 只 要 各 工件 退火 技术 要 求 相同 就 可 以 装 入 同一 炉 。 
( ) 
79. 工件 堆放 距离 不 影响 退火 件 热 处 理 质量 。 ( ) 
80. 同一 炉 中 各 工件 有 效 厚 度 不 影响 退火 件 热处理 质量 。 ( ) 





81, 湾 火 时 不 允许 将 不 同 材料 但 具有 相同 加 热 温 度 和 加 热 速 度 的 工件 


装 入 同一 炉 中 加 热 。 工 件 堆 放 距 离 不 影响 滩 火 件 热 处 理 质 量 。 ( 





) 


82. 回 火 时 允许 将 不 同 材 料 但 具有 相同 加 热 温 度 和 加 热 速 度 的 工件 装 


入 同一 炉 中 加 热 。 工 件 堆 放 距 离 不 影响 回 火 件 热处理 质量 。 ( 





) 


83, 热处理 时 ， 试 样 应 与 工件 同时 装 入 炉 中 ， 并 且 应 确保 试 样 位 于 有 





代表 性 的 位 置 。 ( 

















) 


84, 工件 放 和 人 盐 浴 炉 后 ， 盐 浴 液 面 应 低 于 规定 的 液 面 线 并 且 使 工件 之 











间 保 持 大 于 或 等 于 10mm 的 距离 。 ( 





) 


85. 箱 式 炉 中 的 工件 一 般 为 单 层 排列 ， 工 件 之 间距 离 以 10 ~ 30mm 


为 宜 。 ( 


) 


86. 热处理 专用 工装 在 设计 制造 时 主要 考虑 炉 型 的 针对 性 和 工艺 的 适 
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应 性 。 ( ) 
87. 热处理 工 操作 时 ， 必 须 严 格 按 工艺 规定 进行 操作 ， 未 经 批准 不 得 
擅自 变更 设备 、 夹 具 、 装 载 量 及 工艺 参数 。 ( ) 
88. 在 热处理 操作 过 程 中 ， 应 严格 执行 “三 检 ” 制 度 ， 即 自 检 、 互 检 
和 专 检 。 批 量 生产 的 还 应 做 到 首 检 和 中 间 检 查 。 ( ) 


89. 在 进行 热处理 操作 之 前 ， 操 作者 必须 识 读 工 艺 文 件 ， 进 行 核对 ， 
即 核对 工件 的 数量 、 形 状 、 斥 才 、 材 料及 技术 要 求 是 否 与 工艺 卡 相 符 ， 并 























且 严 格 按照 图 样 、 工 艺 、 操 作 规 程 进行 操作 。 ( ) 
90. 热处理 工装 是 一 种 易 损 件 ， 其 主要 失效 形式 为 高 温 氧 化 减 薄 ， 强 
度 严 重 下 降 。 ( ) 
91. 热处理 工艺 过 程 是 指 工件 从 原材料 到 成 品 的 过 程 中 所 有 热处理 工 
序 的 总 和 。 ( ) 
92. 自然 界 一 切 运动 ， 总 是 从 某 种 高 能 量 不 稳定 状态 自发 地 转变 为 低 
能 量 稳定 状态 。 ) 





93. 对 钢 进行 加 热 的 主要 目的 是 获得 铁 素 体 。 

94. 在 奥 氏 体形 成 过 程 中 ， 首 先是 铁 素 体 转 变 为 奥 氏 体 。 
95. 获得 奥 氏 体 组 织 是 热处理 过 程 组 织 变化 的 重要 途径 之 一 。 
96. 随 着 加 热 温度 升 高 ， 奥 氏 体 长 大 速度 随 之 增加 。 

97. 随 着 加 热 温度 升 高 ， 奥 氏 体 的 形 核 率 下 降 。 
98. 合金 元 素 的 加 入 会 改变 加 热 时 奥 氏 体形 成 的 基本 过 程 。 
99. 合金 元 素 的 加 入 会 影响 加 热 时 奥 氏 体 的 形成 速度 。 
100. 珠光 体 向 奥 氏 体 的 转变 遵循 形 核 并 长 大 的 规律 。 
101. 珠光 体 刚 刚 全 部 转变 为 奥 氏 体 时 的 奥 氏 体 晶 粒度 称 为 本 质 唱 粒 


























度 。 ( ) 
102, 通过 试验 的 方法 ,在 规定 的 加 热 条 件 下 所 测 得 的 奥 氏 体 晶 粒度 
称 为 本 质 唱 粒 度 。 ( ) 





103, 本 质 晶 粒度 表示 材料 具体 加 热 条 件 下 的 奥 氏 体 晶 粒 大 小 。 





( 
104. 本 质 细 晶 粒 钢 的 唱 粒 在 任何 加 热 温度 下 均 比 本 质 粗 唱 粒 钢 的 
粒 细 小 。 
105. 奥 氏 体 晶 粒 尺 寸 越 小 ， 其 晶 粒 度 等 级 越 小 。 ( 
106. 钢 的 品 粒 因 过 热 而 粗 化 时 ， 就 有 变 脆 的 倾向 。 ( 
107. 钢 的 奥 氏 体 晶 粒 长 大 倾向 与 本 质 晶 粒 度 相 关 。 ( 














лэ, 
Бош 
МУ МУ ~、 全 щу МУ 
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108. 加 热 速度 越 快 ， 过 热度 就 会 越 大 ， 奥 氏 体 形 核 率 也 就 越 高 ， 从 




























































































而 导致 奥 氏 体 唱 粒 越 细 。 ( ) 
109. 将 钢铁 材料 加 热 到 临界 温度 以 上 获得 全 部 或 部 分 奥 氏 体 的 过 程 
称 为 奥 氏 体 化 。 : ) 
110. 过 冷 奥 氏 体 等 温 冷 却 转变 产物 包括 珠光 体 、 贝 氏 体 、 马 氏 体 等 
组 织 。 ( ) 
111, 过 冷 奥 氏 体 连续 冷却 转变 产物 包括 珠光 体 、 贝 开 体 、 马 氏 体 等 
组 织 。 ( ) 
112. 正 火 能 够 消除 高 碳 钢 中 的 网 状 渗 碳 体 。 ( ) 
113. 工件 形状 简单 且 为 亚 共 析 钢 时 ， 采 用 正 火 比 采用 退火 具有 更 好 
的 力学 性 能 和 相 类 似 的 切削 加 工 性 能 。 ( ) 
114. Рп З ЕНЕН, ШИЛ, 9 2 9 7) 
的 亚 共 析 钢 ， 有 时 可 以 采用 球 化 退火 工艺 。 ( ) 
115. 经 过 锻造 、 铸 造 、 焊 接 及 切削 加 工 的 工件 应 进行 去 应 力 退 火 ， 
以 消除 这 些 加 工 过 程 中 产生 的 内 应 力 。 ( ) 
116. 普通 球 化 退火 与 等 温 球 化 退火 相 比 ， 工 艺 周 期 得， 并 且 球 化 组 
织 均匀 ， 能 严格 地 控制 退火 后 的 硬度 。 ( ) 
117. 退火 与 正 火 两 者 的 目的 基本 相同 , 但 正 火 时 的 冷却 速度 比 退火 
时 快 ， 故 正 火 组 织 比较 细 ， 工 件 的 强度 、 硬 度 比 退火 时 高 。 ( ) 
118. 正 火 比 退火 的 生产 周期 短 、 成 本 低 ， 且 操作 方便 ， 故 在 可 能 的 
情况 下 优先 采用 正 火 。 ( ) 
119. 以 改善 切削 加 工 性 能 为 目的 的 预备 热处理 ， 对 于 低 碳 钢 来 说 正 
火 优 于 退火 ， 而 高 碳 钢 正 火 后 硬度 太 高 ， 必 须 采 用 退火 。 ( ) 
120. 将 工件 放 入 预先 已 经 加 热 到 要 求 温度 的 炉子 中 进行 加 热 的 操作 
称 为 到 温 加 热 。 ( ) 
121. 普通 箱 式 或 井 式 电 阻 炉 的 加 热 介 质 多 为 空气 ， 加 热 温 度 越 高 ， 
保温 时 间 越 长 ， 氧 化 脱 碳 现象 就 会 越 严重 。 ( ) 
122. 沪 火 加 热 温度 是 根据 钢 的 化 学 成 分 、 工 件 的 形状 来 确定 的 。 


( ) 

123. 汉 火 加 热 温 度 不 仪 依据 钢 的 化 学 成 分 、 工 件 形状 确定 ， 而 且 依 
) 

) 

) 








据 工 件 的 组 织 和 性 能 要 求 确定 。 ( 
124. 滩 火 后 的 工件 原则 上 必须 回 火 。 ( 
125. 冷 处 理 必须 在 滩 火 后 立即 进行 。 ( 
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126. 工件 漆 火 冷 却 到 室温 后 ， 继 续 在 一 般 制冷 设备 或 低温 介质 中 冷 











却 的 工艺 称 为 冷 处 理 。 ( ) 
127. 工件 滩 火 后 继续 在 液 氮 或 液 氮 蒸气 中 冷却 的 工艺 称 为 深 冷 处 理 。 
( ) 


128. 对 某 些 加 工 余 量 很 少 的 工件 ， 在 退火 处 理 或 正 火 处 理 之 前 应 采 
取 相 应 的 防 氧化 脱 碳 措施 ， 如 选择 保护 气氛 加 热 炉 、 浴 炉 、 涂 料 保护 等 。 








































































































( ) 

129. 对 于 退火 件 、 正 火 件 ， 在 装 炉 前 不 必 检 查 其 牌号 、 外 形 尺 寸 是 

否 与 工艺 卡 相符 。 ( ) 

130. 对 于 淳 火 件 ， 在 装 炉 前 必须 按 工 艺 卡 核对 其 数量 、 材 料 、 尺 二 

等 ， 检 查 其 表面 ， 人 允许 表面 有 少量 污 物 。 ( ) 

131. 电动 戎 芦 限 位 器 既 可 用 作 防 止 吊 钩 上 升 或 下 降 超 过 极限 位 置 的 

安全 装置 ， 也 可 以 作为 行程 开关 使 用 。 ( ) 

132. 对 于 桥 式 起 重 机 夹 持 重 物 用 的 工装 夹具 (如 专用 起 重 链 、 专 用 

吊 具 ) ， 必 须 定期 进行 检查 ， 并 登记 在 册 。 ( ) 

133. 用 千斤 项 举 升 重 物 时 ， 应 在 重 物 下 面 随 起 随 热 枕 木 ， 往 下 放 时 

应 逐渐 向 外 抽出 枕 木 。 ( ) 

134. 热处理 使 用 的 温度 控制 仪表 多 采用 电子 电位 差 计 。 ( ) 

135. 热处理 炉 测 温 只 能 用 热电 偶 。 ( ) 

136. 镍 铬 - 镍 硅 热 电 偶 是 一 种 适合 在 1000%C 以 下 使 用 、 质 量 比较 可 

靠 、 经 济 性 比较 好 的 测 温 元 件 。 ( ) 
137. 热电 偶 插 入 炉膛 的 深度 一 般 不 小 于 热电 偶 保护 管 外 径 的 8 倍 。 

( ) 





138. 对 于 使 用 中 的 热电 偶 ， 应 经 常 检 查 热 电极 和 保护 套 管 ， 若 发 现 
热电 极 表面 有 麻 点 、 泡 沫 、 局 部 直径 变 细 及 保护 套 管 表面 腐蚀 严重 等 情 



























































况 ， 应 停止 使 用 ， 进 行 修理 或 更 换 。 ( ) 
139, 电子 电位 差 计 使 用 的 补偿 导线 的 分 度 号 不 必 与 热电 偶 的 一 致 。 

( ) 
140, 电子 电位 差 计 、 补 偿 导 线 和 热电 偶 三 者 的 分 度 号 必须 一 致 。 

( ) 

141, 玻璃 锥 管 浮子 流量 计 的 结构 简单 ， 使 用 方便 ， 适 用 于 小 管 径 和 

低 流速 ;缺点 是 耐 压 力 低 ， 有 玻璃 管 碎 裂 的 风险 。 ( ) 





142. 机 械 式 压 力 表 的 弹性 敏感 元 件 具有 很 高 的 机 械 强 度 以 及 生产 方 
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便 等 特性 ， 使 得 机 械 式 压力 表 得 到 越 来 越 广泛 的 应 用 。 ( ) 
143. 百 分 表 除 了 用 于 检查 工件 圆 度 、 圆 跳动 、 平 面 度 、 平 行 度 、 直 

线 度 等 以 外 ， 还 可 作为 长 度 测 量 工 具 。 ( ) 
144. 测量 平面 时 ， 百 分 表 的 测量 杆 要 与 平面 垂直 ， 测 量 圆柱 形 工 件 
时 ， 测 量 杆 要 与 工件 的 中 心 线 垂直 ， 和 否则 ， 将 使 测量 杆 活 动 不 灵 或 测量 结 
果 不 准 确 。 ( ) 
145. НК-150А 洛 氏 硬度 计 所 用 的 压 头 为 顶 角 为 120° 的 硬 质 合金 圆锥 

体 。 ( ) 
146. 布 氏 硬 度 计 可 以 用 于 测量 高 硬度 的 工件 。 ( ) 
147. БОХ ЈЛЗ Л НО 5 69 З 25 Н а 2488, КТ 4521 

成 。 ( ) 
148. 石油 溶剂 、 乳 化 液 、 碱 性 水 溶液 不 能 作为 热处理 工件 的 清洗 剂 。 

( ) 

149. 清洗 时 ， 形 状 复杂 的 工件 ， 以 及 具有 颖 隙 、 沟 槽 、 孔 洞 的 工件 

可 以 采取 手工 刷洗 或 擦洗 。 ( ) 





150. 对 于 高 精度 或 对 清洁 度 要 求 高 的 工件 ， 不 允许 在 其 表面 残留 清 



































































































































洗 液 ， 清 洗 时 可 采用 溶剂 或 莱 汽 清洗 。 ( ) 
151. 感应 加 热 时 ， 涡 流 在 工件 截面 上 的 分 布 是 不 均匀 的 ， 中 心 电 流 
密度 大 ， 表 面 电流 密度 小 。 ( ) 
152. 交流 电流 频率 越 高 ， 趋 肤 效应 越 显著 ， 感 应 加 热 的 深度 就 越 深 。 

( ) 

153, 大 型 电热 装置 的 出 厂 检 验 项 目 可 分 为 一 级 和 二 级 。 一 级 检验 项 

目 在 制造 三 进行 ， 二 级 检验 项 目 在 用 户 现场 进行 。 ( ) 
154. 除非 另 有 要 求 或 协议 ， 型 式 试验 由 用 户 负责 进行 。 ) 
155. 电热 设备 绝缘 电阻 的 测量 是 在 电热 设备 与 供电 电网 断 开 的 情况 

下 进行 的 ， 并 且 仅 对 与 电网 直接 连接 的 带电 部 分 进行 测量 。 ( ) 
156. 真空 炉 的 绝缘 电阻 应 在 炉子 抽 气 之 后 测量 。 ( ) 
157. 选择 真空 护 加 热 的 保温 时 间 时 应 考虑 加 热 时 的 滞后 效应 ， 其 比 
БЕН ( ) 
158. 外 热 式 真空 炉 结 构 简 单 ， 容 易 达 到 所 要 求 的 真空 度 ， 但 热效率 
sn ( ) 
“159, 内 热 式 真空 s 炉 加 热 、 冷 却 速 度 较 快 ， 生 产 效率 较 高 ， 可 制造 大 
型 高 温 炉 ， 但 结构 复杂 ， 电 气 绝缘 要 求 较 高 。 ( ) 
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160. 对 于 可 控 气 氛 密 封 多 用 炉 ， 在 火 帘 未 点 燃 之 前 ， 不 得 打开 前 室 


- 














炉 门 。 (С) 
161, 吸 热 式 气氛 在 产生 过 程 中 需要 吸收 一 定 热量 而 形成 保护 气氛 。 

(2 

162. 煤气 是 由 可 燃气 体 〈 如 一 氧化 碳 、 氧 气 、 甲 烷 ) 和 不 可 燃气 体 

(如 氮气 、 二 氧化 碳 等 ) 组 成 的 。 ( ) 

163. 煤气 和 空气 在 一 定 比例 下 混合 ， 遇 明火 即 产生 爆炸 。  (  ) 





164. 普通 箱 式 电阻 炉 的 炉 壳 可 能 出 现 的 故障 主要 有 两 种 : 炉 壳 带电 
和 炉 壳 变形 。 (0) 
二 、 选 择 题 〈 将 正确 答案 的 序号 填 人 括号 内 ) 
1, 关于 职业 道德 ， 正 确 的 说 法 是 (  )。 
A. 职业 道德 有 助 于 增强 企业 凝聚 力 ， 但 无 助 于 促进 企业 技术 进步 
. 职业 道德 有 助 于 提高 劳动 生产 率 ， 但 无 助 于 降低 生产 成 本 
. 职业 道德 有 利于 提高 员工 职业 技能 ， 增 强 企业 竞争 力 
.职业 道德 仅 有 助 于 提高 产品 质量 ,但 无 助 于 提高 企业 信誉 和 形象 
《安全 生产 法 》 规 定 的 安全 生产 管理 方针 是 (0). 
安全 第 一 、 预 防 为 主 、 综 合 治理 
. 安全 生产 人 人 有 责 
. 安全 第 一 、 预 防 为 主 
. 坚持 安全 发 展 
. 从 业 人 员 发 现 事故 隐患 或 者 其 他 不 安全 因素 时 ,应 当 (  ) 




















ошосоллооьУтоооу 








处 理 


о 


. 立即 停止 作业 

. 告诉 工友 注意 安全 并 继续 作业 
.自己 想 办 法 排除 隐患 
. 立即 向 现场 安全 生产 管理 人 员 或 者 本 单位 负责 人 报告 

. 平等 待人 的 精髓 是 ( Ла 

相同 В. 尊重 C. 平均 D. 热情 

. 下 列 关 于 遵 纪 守 法 的 说 法 正确 的 是 ( ) 。 

. 只 讲 道德 品质 即 可 不 犯法 

. 法 律 是 强制 性 的 ， 不 需要 列 人 职业 道德 规范 来 让 从 业者 “自律 ” 
. 遵 纪 守 法 与 职业 道德 要 求 具有 一 致 性 

. 职业 道德 与 法 律 没 有 关系 














Уор ир рРор р 
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6. 生产 经 营 单位 应 当 对 从 业 人 员 进 行 安全 生产 教育 和 培训 。 一 般 情 
况 下 ， 对 新 从 业 人 员 要 进行 ( ) 安全 生产 教育 培训 。 




















А. 一 级 即 厂 级 

В. 二 级 即 厂 级 和 班组 级 

С. 三 级 即 厂 级 、 车 间 级 和 班组 级 

D. 车 间 级 和 班组 级 

7. 在 易 燃 易 爆 场所 作业 不 得 穿戴 ( ) 

A. 尼龙 工作 服 B. 棉布 工作 服 

С. 防 静 电 服 р. 耐 高 温 鞋 

8. 现实 生活 中 ， 一 些 人 不 断 地 从 一 家 公司 “ 跳 模 ”到 另 一 家 公司 。 











虽然 这 种 现象 在 一 定 意义 上 有 利于 人 才 的 流动 ， 但 它 同时 也 说 明 这 些 从 业 
Хийж ( ) 。 


A. 工作 技能 В. 强烈 的 职业 责任 感 
С. 光明 夭 落 的 态度 D. 坚持 真理 的 品质 





. 小 张 于 2015 年 1 月 20 日 通过 某 公 司 在 人 才 市 场 举办 的 招聘 考试 ， 
本 2 日 填写 新 人 职 人 员 登 记 表 , 2 月 3 日 起 在 公司 生产 车 间 工 作 ，2 月 
10 日 公司 与 其 签订 劳动 合同 。 小 张 的 正式 用 工 日 期 是 ( 16 





























А.1Л20Н В. 2 月 2 日 
C. 2 月 3 日 D. 2 月 10 日 
10. 用 人 单位 发 生 合并 或 者 分 立 等 情况 ， 原 劳动 合同 ( )в 
А. 继续 有 效 В. 失去 效力 
С. 效力 视 情况 而 定 D. 由 用 人 单位 决定 是 否 有 效 





11. 固定 期 限 劳动 合同 是 指 用 人 单位 与 劳动 者 约定 合同 ( ) 时 间 
的 劳动 合同 。 

А. 解除 B. 续 订 С. 终止 р. ФЕ 

12. 《中 华人 民 共 和 国清 洁 生产 促进 法 》 规 定 ， 企 业 在 进行 技术 改造 
过 程 中 ， 应 当 采 取 清 洁 生产 措施 ， 对 生产 过 程 中 产生 的 ) 进行 综 
合 利用 或 者 循环 使 用 。 

A. 废物 B. 废水 C. 余热 D. 三 者 都 是 

13. 自然 界 中 取得 的 未 经 任何 改变 或 转换 的 ， 称 为 一 次 性 能 源 的 是 
( Р 

А. 原煤 В. 电力 С. 焦炭 р 煤气 

14. 用 于 找 出 质量 问题 原因 的 方法 是 ( 76 
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А. 排列 图 法 в. МЖ С. 控制 图 法  D. 散布 图 法 
15. 停电 检修 时 ， 在 一 经 合 闸 即 可 送 电 到 工作 地 点 的 开关 或 刀 开 关 的 


操作 把 手 上 ， 应 悬挂 ( ) 标示 牌 。 


А. “在 此 工作 ” В. “止步 ， 高压 危 险 ” 
С. “禁止 合 闸 ， 有 人 工作 ” р, 以 上 都 可 以 








16. 火场 中 防止 烟 气 危害 最 简单 的 方法 是 ( ) 。 

А. 跳楼 或 窗口 逃生 

В. 外 到 阁楼 、 床 底 、 衣 柜 内 避难 

С. 大 声 呼救 

р, 用 毛巾 或 衣服 后 住 口 失 ， 低 姿势 沿 芷 散 通道 逃生 

17. 职业 权利 的 特点 不 包含 ( ) 。 

А. 权威 性 В. 利己 性 С. 强制 性 р, 隐蔽 性 
18. 下 列 关于 职业 道德 修养 说 法 正确 的 是 ( ) 。 

А. 职业 道德 修养 是 国家 和 社会 的 强制 规定 ， 个 人 必须 服从 
В. 职业 道德 修养 是 从 业 人 员 获 得 成 功 的 唯一 途径 

C. 职业 道德 修养 是 从 业 人 员 的 立身 之 本 、 成 功 之 源 

D. 职业 道德 修养 对 一 个 从 业 人 员 的 职业 生涯 影响 不 大 

19. 工业 用 的 金属 材料 可 分 为 〈 ) 两 大 类 。 

А. 钢 和 铁 В. 铁 和 铁合金 ”C. 钢 和 适 铁  D. 钢铁 材料 和 非 























铁 金 属 

20. Ц ( ), 8, ЗТ ЕЈ АО А 278 РЕ АИЛЕ 
称 为 钢铁 材料 。 

A. 铁 В. 8 с. 镁 р. #9 


21. 铜 、 铝 、 镁 以 及 它们 的 合金 称 为 ( 18 

А. 钢铁 材料 В. 复合 材料 С. 非 铁 金属 р, 铁 碳 合金 
22. 金属 材料 的 性 能 一 般 可 分 为 ( ) 和 工艺 性 能 两 大 类 。 
А. 物理 性 能 В. 化 学 性 能 С. 力学 性 能 р. 使 用 性 能 

23. 下 列 金属 中 ， 导 电 性 最 好 的 金属 是 ( ) 

A. 铁 В. 铜 С. 银 D. 铝 

24. 在 热 加 工 中 ， 和 常常 利用 金属 的 〈 ) 不 同 来 去 除 液 态 金 属 中 的 




















о 








杂质 。 








A. 熔点 В. 密度 С. 导热 性 р. 导电 性 
25. 一 般 情 况 下 ,常用 ( ) 的 金属 材料 制造 散热 器 、 热 交换 
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器 等 。 

А. 导热 性 差 В. 导热 性 好 С. 导电 性 差 D. 导电 性 好 

26. ( ) ЈЕКУ Е а (40120, 4, 925), Е 
耐 高 温 的 物品 。 

А. 熔点 高 В. 熔点 低 . 导热 性 差 р. 密度 大 

27. 工业 上 常用 ( ) 的 金属 材料 制作 高 电阻 材料 ， 如 电热 元 件 或 
电热 工件 。 

А. 导热 性 好 В. 导热 性 差 С. 密度 小 р, 导热 性 好 

28. 合金 钢 的 导热 性 都 比 碳 素 钢 ( )s 






















































































A. 差不多 B. 差 C. 好 D. 好 得 多 

29. 在 晶体 中 能 反映 晶 格 原子 排列 特征 的 最 小 几何 单元 称 为 ( 78 
А. ан В. [е С. МА р. 唱 格 

30. 描述 原子 在 晶体 中 排列 方式 的 空间 构架 称 为 ( )s 

А. ан В. ај С. МА D.， 唱 格 

31. Ее-Ее,С.Ж Р, А, 温度 为 〈 ) 。 

А. 1148% В. 912% C. 727%C р. 600% 

32. Fe-Fe;C 相 图 中 ， 共 析 成 分 的 碳 含 量 (质量 分 数 ) 为 ( 76 
А. 0. 0218% В. 0. 77% С. 2.11% р. 4.3% 

33. 工业 上 一 般 用 ( ) 材料 制造 变压器 、 电 动机 、 测 量 仪表 等 。 
А. БО ЛЕ В. 顺 磁性 

C. 抗 磁性 р, 顺 磁 性 或 抗 磁 性 


34, 要 求 避免 电磁 场 干扰 的 工件 和 结构 件 ， 应当 用 ( ) 材料 


制造 。 


А. 铁 磁性 В. 顺 磁性 

С. 抗 磁性 р, 顺 磁性 或 抗 磁性 

38:40 ) 物质 受 磁场 极 大 的 吸力 ， 磁 导 率 随 磁场 强度 的 变化 而 
变化 。 


А. 铁 磁 性 В. 顺 磁 性 
С. 抗 磁性 р, 顺 磁性 或 抗 磁性 
36. 金属 材料 在 常温 下 对 大 气 、 水 蒸气 、 酸 及 碱 等 介质 腐蚀 的 抵抗 能 
力 称 为 〈 ) 。 
А. 化 学 性 能 В. 物理 性 能 。 С. 耐 蚀 性 D. 抗 氧化 性 
37. 对 于 长 期 在 高 温 下 工作 的 机 器 零件 ， 应 采用 ( ) 较 高 的 材料 
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来 制造 。 


А. 疲劳 强度 В. 抗 氧化 性 С. 耐 蚀 性 D. 硬度 

38. 拉 伸 试验 时 ,， 试 样 在 拉 断 前 所 能 承受 的 最 大 应 力 称 为 材料 
18 

А. 抗 拉 强度 B. 屈服 强度 С. 抗 弯 强度 D. 弹性 极限 

39. 大 小 不 变 或 变化 缓慢 的 载荷 称 为 ) 

А. 变 载荷 В. 循环 载荷 С. 冲击 载荷 р. БО 

40. 在 做 金属 材料 疲劳 试验 时 ， 试 样 所 承受 的 载荷 为 ( Р 

А. 静 载 荷 В. 冲击 载荷 С. 交 变 载荷 р. 无 规律 载荷 

41. 材料 的 ( ) 表示 材料 所 能 允许 的 最 大 工作 应 力 ， 是 机 械 设计 














的 主要 依据 ， 也 是 评定 材料 优 劣 的 重要 指标 。 


А. Бо В. 屈服 强度 С. 抗 弯 强度 р. 弹性 极限 
42. 一 般 情况 下 ,多 以 ( ) 作为 判断 金属 材料 强度 高 低 的 依据 。 
А. Бо В. 疲劳 强度 С. 抗 弯 强度 р. 届 服 强度 
























































43. 金属 材料 在 外 力作 用 下 ， 对 变形 和 破裂 的 抵抗 能 力 称 为 ( Р 
А. 塑性 В. 韧性 С. 强度 р, 硬度 

44. 金属 材料 在 外 力作 用 下 产生 塑性 变形 而 不 破裂 的 能 力 称 为 
js 

А. 塑性 В. 韧性 C. 强度 D. 硬度 

45. 金属 材料 的 断后 伸 长 率 和 断面 收缩 率 的 数值 越 大 ， 表 示 该 材料 的 
) 越 好 。 

А. 塑性 В. 韧性 C. 强度 D. 硬度 

46. 金属 材料 在 ( ) 试验 力作 用 下 对 破裂 的 抵抗 能 力 称 为 韧性 。 
А. 819) В. 521% С. 冲击 р. 静 拉 伸 

















47. 在 小 能 量 多 次 冲击 条 件 下 ， 冲 击 抗 力主 要 取决 于 材料 的 ) 。 
А. 强度 与 塑性 В. В ЈЕ С. 弹性 与 韧性 Р”. 疲劳 强度 

48. 一 般 低 碳 钢 的 焊接 性 ( ) 高 碳 钢 。 
А. 差 于 B. 好 于 С. 和 远 差 于 D. 近似 于 

49. 减少 工件 表面 粗糙 度 值 以 及 采取 各 种 表面 强化 的 方法 ， 都 能 提高 


























工件 的 ) 。 


А. 疲劳 强度 В. 强度 C. 硬度 р, 韧性 
50. 压力 加 工 性 能 与 材料 的 塑性 有 关 ， 塑 性 越 好 ， 变 形 抗力 越 小 ， 金 


属 的 压力 加 工 性 能 就 〈 ) 。 
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А. 越 差 В. 越 好 C. 不 变 р. 极 差 
51, 影响 金属 材料 可 加 工 性 能 的 主要 因素 是 ( 5 
A. 强度 В. 硬度 C. 塑性 р. 01 


52. 整体 热处理 是 指 对 工件 进行 ( ) 的 热处理 工艺 。 

А. 完全 加 热 。” B. 局 部 加 热 С. 表面 加 热 。 D. 连续 加 热 

53. 最 终 热处理 是 指 为 获得 工件 所 需要 的 性 能 ， 全面 满足 工件 的 
( ) 而 进行 的 热处理 工序 。 

А. 物理 要 求 В. 化 学 要 求 。 C. 技术 要 求 р. 力学 要 求 

54. 热处理 技术 要 求 是 指 热处理 前 后 的 ( Ха 

А. 质量 指标 В. 产品 要 求 С. 工艺 指标 р. 验收 质量 指标 

55. 碳 素 钢 是 碳 含量 小 于 ( ) 且 不 含有 特意 加 入 合金 元 素 的 钢 。 

А. 0.021896 В. 0. 77% С. 2.11% р. 4.3% 

56. 按照 钢 中 碳 含量 分 类 ，25 钢 属 于 ( 76 

А. 低 碳 钢 В. 中 碳 钢 С. 高 碳 钢 р. 合金 钢 

57. 按照 钢 中 碳 含量 分 类 ，45 钢 属 于 ( js 

А. 低 碳 钢 В. 中 碳 钢 С. 高 碳 钢 р. 合金 钢 

58. 08F 钢 中 字母 F 表示 ( ) 。 

А. 铁 素 体 В. 沸腾 钢 С. Ж р 非 金属 

59. 热处理 时 不 属于 防 氧化 脱 碳 的 措施 是 ( Је 

А. 可 控 气 氛 ”B. 涂料 保护 С. 装 箱 保护 ” D. 箱 式 炉 

60. 热处理 工装 是 指 满足 热处理 生产 要 求 ， 保 证 热处理 ( ) ， 保 
证 生产 安全 的 一 切 工装 夹具 及 辅助 装置 。 















































A. 质量 B. 完成 C. 技术 D. 操作 
61. 钢 在 实际 生产 中 的 具体 加 热 条 件 下 所 获得 的 奥 氏 体 晶 粒度 称 为 
( 78 








А. 起 始 晶 粒度 ”B. 本 质 晶 粒度 С. 实际 晶 粒 度 ”D. 理论 晶 粒 度 
62. 不 影响 奥 氏 体 晶 粒 长 大 的 因素 为 〈 ЇР 

А. ШЧ В. 加 热 介 质 。 C， 加热 速度 р. 加 热 保温 时 间 
63. 完全 退火 不 适用 于 ( 18 

А. ҮЗ ЛЭН... В. 共 析 钢 С. 过 共 析 钢 р. #0 

64. 下 列 钢 种 中 可 能 需要 球 化 退火 的 是 ( 16 

A. 08F В. 20 钢 C. 45 钢 р. Т10 钢 

65. 热处理 炉 中 的 热量 由 炉 墙 内 表面 直接 通过 炉 墙 传 至 炉 墙 外 表面 ， 
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以 及 工件 在 炉 底 板 上 加 热 时 ， 炉 底板 的 热量 直接 传 给 工件 等 ， 都 属于 





( ) 传 热 。 

A. 传导 B， 对 流 С. 辐射 р 混合 

66. ( ) 传 热 是 一 种 非 接触 传递 热量 方式 ， 即 使 在 真空 中 ， 也 能 
通过 它 传递 热量 。 


A. 传导 B， 对 流 С. 辐射 р 混合 
67. 在 盐 浴 炉 中 ， 盐 浴 流 经 工件 表面 的 传 热 过 程 以 及 空气 炉 热风 循环 
流 经 工件 表面 的 传 热 过 程 都 是 ( )8 


















































А. 传导 B， 对 流 С. 辐射 р 混合 

68. 金属 在 固态 下 ， 随 温度 变化 由 一 种 唱 格 转变 为 另 一 种 晶 格 的 现象 
称 为 ( Ха 

А. 凝固 В. 260 

C.， 同 素 异 构 转 变 р. 熔化 

69. 金属 在 加 热 或 冷却 过 程 中 发 生 相 变 的 温度 称 为 ( Ын 

А. 凝固 点 В. 临界 点 С. 过 冷 度 р. 结晶 温度 

70. 冷却 时 ， 金属 的 实际 结晶 温度 总 是 ( ) 理论 结晶 温度 。 

C. 


А. 高 于 В. 低 于 等 于 р, Р 
71. 纯 铁 在 1450% 时 为 ( ) 1. 

















А. 密 排 六 方 。 B. 面 心 立方 C. 体 心 立方 0. 复杂 立方 
72. 纯 铁 在 700%C 时 ， 其 组 织 为 ( Ла 

А. о- Ее В. у-Ее С. 8-Fe р. 珠光 体 
73. 组 成 合金 的 独立 的 最 基本 的 物质 称 为 ( ) 。 

A. 组 织 B. 组 元 С. Ж р. 合金 系 
74. 渗 碳 体 的 合金 结构 属于 ( 25 

А. 固溶体 В. 多 晶体 С. 机 械 混合 物 D. 金属 化 合 物 
75. ( ) 的 一 般 特 点 是 高 熔点 、 高 硬度 和 高 脆性 。 

А. 固溶体 В. 纯 金 属 С. 机 械 混合 物 р. 金属 化 合 物 

















76. 材料 在 高 温 进行 锻造 或 轧 制 时 所 要 求 的 组 织 通常 为 ( 34 
А. 奥 氏 体 B， 铁 素 体 С. 珠光 体 D， 渗 碳 体 
77. 固 溶 强 化 的 基本 原因 是 ( js 
А. ШН. В. ААГ ЯГ 

С. по Е ГР р. К Е ГАИ 

78. ТЕ А У А Р Н В УЛ АУ ( ) 
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А. 对 流 与 辐射 ”B. 辐射 与 传导 С. 对 流 与 传导 р. 辐射 

79. 工件 在 改变 物 态 的 滩 火 冷却 介质 中 ， 其 冷却 过 程 中 ( ) 阶段 
是 冷却 速度 最 快 的 阶段 。 

А. 蒸汽 膜 В. 沸腾 С. 对 流 р, 常温 

80. 热处理 盐 浴 的 工作 温度 一 般 应 高 于 该 盐 浴 熔 点 ( Ха 

А. 300 400% В. 200 ~ 3009 С. 100 ~ 200% Р. 30 ~ 80% 

81. ТЕ ( ) 以 上 温度 使 用 的 由 单一 或 多 种 基 盐 组 成 再 加 入 盐 浴 校 

正 剂 的 混合 物 ， 称 为 热处理 高 温 盐 浴 用 盐 。 

А. 950% В. 750% С. 650% р. 450% 

82. Еа Г, АА ҮЗЭХ Мэн ГА АЧИ О ҮЗЭХ 




































































аЛа (0). 
А. 低温 盐 浴 用 盐 B， 中 温 盐 浴 用 盐 
С. 高 温 盐 浴 用 盐 D， 常 温 盐 浴 用 盐 





83. 适用 于 钢 件 的 回 火 、 分 级 湾 火 或 等 温 济 火 工艺 的 盐 浴 用 盐 为 
( ) 。 
































А. 低温 盐 浴 用 盐 В. 中温 盐 浴 用 盐 

С. 高 温 盐 浴 用 盐 р, 常温 盐 浴 用 盐 

84. 当 温度 达到 ( ) 以 上 时 ， 硝 盐 会 自行 分 解 并 引起 火灾 或 
爆炸 。 

A. 795°C В. 695% С. 595% р, 395% 











85. 中 温 盐 浴 校 正 剂 的 工作 温度 介 于 С) 之 间 。 

А. 350 ~ 550% В. 550 ~ 650% С. 700 ~ 1000% Р. 1000 ~ 1200% 

86. 高 温 盐 浴 校 正 剂 的 工作 温度 可 以 在 ( ” ”) 之 上 。 

A. 650°C В. 750°C С. 850% р, 1000% 

87. а ИЛ Е 12) 52 (ЕЭ2Ж, — ЕЛУ НИ ( ) 脱氧 
一 次 。 





























А.1-28 В. 4~8h С. 12 ~ 16h D. 18 ~24h 
88. 氮气 在 ( ””) 以 下 是 稳定 的 ， 属于 中 性 气体 ， 能 起 保护 作用 。 
А. 1000% В. 1100% С. 1200% р, 1300% 





89. ( ) 钢瓶 的 使 用 、 运 输 和 储存 ， 应 符合 相关 规定 要 求 ， 不 得 
与 氧气 瓶 或 氧化 剂 瓶 同 车 运输 ， 运 输 车 上 禁止 烟火 ， 同 时 应 配 有 遮阳 设 
施 ， 以 防暴 晒 。 其 不 能 见 明 火 ， 因 此 必须 远离 热源 。 
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А. Н, В. М, С. МН, р. со 

90. 具有 较 强 烈 的 刺激 性 ， 对 人 体 的 器 官 如 眼 、 鼻 、 哈 等 都 有 伤害 的 
气体 是 ( 3.» 

А. Н, В. М, С. МН, р. со 


91, 将 工件 置 于 ( ) 中 进行 的 加 热 和 保温 称 为 真空 加 热 。 

A. 负 压 气氛 В 惰性 气体 с Ж р. 中 性 气氛 

92. 与 其 他 加 热 方式 相 比 ，( ) 加 热 的 工件 温度 上 升 较 慢 ， 升 温 
过 程 中 工件 表面 与 中 心 温差 较 小 ， 工 件 各 处 膨胀 比较 均匀 ， 因 而 变形 
较 小 。 

А. 可 控 气 氛 В. 真空 С. 6 р. 流动 粒子 

93. 所 有 满足 热处理 生产 要 求 ， 保 证 热处理 质量 ,保证 生产 安全 的 工 
夹具 及 辅助 装置 ， 都 称 为 ( ) 5 

А. 工艺 参数 В 工艺 守则 С 工艺 装备 。 D. 工序 

94, 热处理 ( ) 是 指 工件 从 原材料 到 成 品 的 加 工 过 程 中 所 有 热 处 
理工 序 的 总 和 ， 包 括 预 备 热 处 理 的 退火 、 正 火 和 最 终 热处理 的 滩 火 、 回 火 
及 表面 改 性 热处理 等 。 

A. 工艺 过 程 В. 工艺 规程 C. 工序 р. 工艺 路 线 

95, 热处理 前 后 的 验收 质量 指标 称 为 热处理 〈 18 

А. 工艺 规程 В 技术 要 求 СоТ2ХЇ р 工艺 参数 

96. 生产 管理 者 可 按 计划 进行 生产 准备 、 编 制作 业 计 划 及 安排 设备 维 
修 等 ， 但 无 权 更 改 ( 16 

А. 工时 定额 В. 排 产 计划  ”C. 工艺 文件 р. 生产 班组 

97. ( ) 概括 反映 了 工件 的 材料 、 热 处 理 类 型 及 要 求 ， 工 件数 
量 、 尺 寸 和 重量 等 ， 是 热处理 工艺 分 析 、 生 产 准备 和 组 织 生产 的 重要 



























































文件 。 
A. 热处理 技术 要 求 В. 热处理 工件 明细 表 
C. 热处理 工艺 参数 р, 热处理 工艺 过 程 
98. 工件 进入 盐 浴 炉 之 前 必须 ( а 
А. 清洗 干净 В. 
С. 进行 涂料 保护 р Оо 


99. 箱 式 炉 装 炉 时 一 般 为 单 层 排列 ， 工 件 之 间 的 距离 以 10 ~ 30mm 为 
宜 。( ) 允许 堆放 ， 加 热 时 间 需 酌 量 增加 ， 每 炉 工 件数 应 基本 一 致 。 
А. 小 件 B. 大 件 C. 不 р. 相同 材质 
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100. 回 火 时 ，( ) 将 不 同 材 料 但 具有 相同 加 热 温 度 和 加 热 速 度 的 
工件 装 入 同一 炉 中 加 热 。 


А. 不 允许 В. 允许 
С. 仅 调 质 时 允许 D. 除 调 质 外 允许 








101. 手 拉 葫芦 是 一 种 简易 、 携 带 方便 的 手动 起 重 设备 ， 起 重量 一 般 
不 超过 10t， 最 大 可 达 ( ) 

A. 30 B. 25 C. 20 D. 15 

102. 热处理 中 属于 等 温 冷 却 方式 的 有 等 温 退 火 、 等 温 涉 火 和 (  ” )。 

А. ЭЭРЭХ. В. АК С. ЭХ р. ХИЙХ 

103. 碳 素 钢 中 以 ( ) 的 过 冷 奥 氏 体 最 稳定 。 

А. ШИ В. 共 析 钢 С. ЖЭ р. 中 碳 钢 

104. 热处理 生产 中 属于 连续 冷却 方式 的 是 ( 18 

А. “НД В. ЗК С. 等 温 退 火 р. ЕК 

105. 完全 退火 又 称 重 结晶 退火 ， 它 主要 应 用 于 ( Ын 

А. 过 共 析 钢 В. 共 析 钢 C. 亚 共 析 钢 р. 高 合金 钢 

106. 球 化 退火 是 能 够 使 钢 中 碳化 物 球 状 化 的 退火 工艺 ，( ) 可 以 
应 用 其 作为 预备 热处理 。 

А. 轴承 钢 В. 碳 素 结构 钢 C， 亚 共 析 钢 Рр. 低 碳 钢 

107. 完全 退火 主要 用 于 ( ) 的 铸件 、 锻 件 、 焊 接 件 和 热 轧 钢材 。 

А. 高 碳 钢 В. 高 合金 钢 С тА р. "К 

108. 如 果 过 共 析 钢 中 存在 网 状 碳化 物 ， 则 必须 在 球 化 退火 以 前 先进 
行 ( ) ， 以 便 消除 网 状 碳化 物 ， 从 而 保证 球 化 退火 正常 进行 。 

А. ЕХ В. 调 质 С. 均匀 化 退火 р. 去 应 力 退 火 

109. 正 火 的 目的 之 一 是 消除 高 碳 钢 中 的 ( ) 碳化 物 ， 为 下 一 步 
热处理 做 组 织 准备 。 

А. ЛЭХ В. 球状 с. ЖЖ р. 网 状 

110. 正 火 的 冷却 方式 ， 应 根据 钢 的 化 学 成 分 ， 工件 的 尺寸 和 形状 ， 
以 及 正 火 后 的 力学 性 能 来 确定 ， 大 件 可 用 ( 二 

А. 空气 В. 油 С. 吹风 或 喷雾 р. 水 

111. 正 火 与 退火 相 比 工艺 ( ) ， 节 约 能 源 ， 操 作 方 便 ， 并 可 获得 
较 好 的 力学 性 能 。 

A. 周期 短 В. 周期 长 с. 周期 差不多 р. 周期 长 得 多 

112. 钢 的 淳 火 就 是 将 钢 加 热 到 奥 氏 体 化 温度 以 上 某 一 温度 ， 保 持 一 
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定时 间 ， 然 后 以 适当 的 冷却 速度 冷却 ， 从 而 获得 马 氏 体 或 ( ) 组 织 
的 热处理 工艺 。 

А ЕЙКЇС Вв 下 贝 氏 体 С 托 氏 体 р КЖ 

113. 厚薄 相差 很 大 、 形 状 复 杂 以 及 容易 产生 应 力 集中 而 造成 变形 与 
开裂 的 工件 ， 应 严格 控制 加 热 速度 ， 可 采用 ( ) 的 加 热 方式 。 

А. 超 温 装 料 。” B. 到 温 装 料 С. 分 段 预 热 。 D. 高 温 入 炉 

114. 热处理 以 空气 为 加 热 介 质 时 ， 加 热 温 度 越 高 ， 保 温 时 间 越 长 ， 
氧化 、 脱 碳 现象 就 会 越 严 重 ， 脱 碳 一 般 在 ( ) 以 上 发 生 。 

А. 300% В. 400% С. 500% р. 600% 

115. 热处理 以 空气 为 加 热 介 质 时 ， 加 热 温 度 越 高 ， 保 温 时 间 越 长 ， 
氧化 、 脱 碳 现象 就 会 越 严 重 ， 氧 化 一 般 在 ( ) 以 上 发 生 。 





















































А. 200% В. 150% С. 100% р. 70% 

116. ЖАИ ( ) 回 火 的 工艺 组 合 称 为 调 质 处 理 ， 可 获得 
回 火 索 氏 体 组 织 。 

А. 低温 B. 中 温 C. 高 温 р. 中 低温 


117. ЕКА 19715 ЕН 355 ( ) 相关 。 

А. 回 火 方式  В 回 火 时 间 С. 回 火 温度 р. 回 火 工装 

118. 冷 处 理 必须 在 滩 火 后 立即 进行 ,工件 滩 火 后 一 般 室温 停留 时 间 
不 应 超过 ( ) 。 如 果 湾 火 后 停留 时 间 长 ， 会 使 残留 奥 氏 体 稳定 化 而 降 
低 冷 处 理 的 效果 。 

A. 1h В. 2h C. 3h D. 4h 

119. 测量 渗 碳 层 深度 最 常用 的 方法 是 将 淳 火 态 的 钢材 用 锤 击 法 一 次 
打 断 ， 并 将 断口 磨 平 , 在 ( ) 中 腐蚀 30s 左右 ， 测 定 其 被 腐蚀 的 黑色 
层 深 度 即 渗 碳 层 深 度 。 

А. 体积 分 数 为 0. 17% 的 硫酸 水 溶液 

В. 质量 分 数 为 0. 5% 的 中 性 硫酸 铜 溶 液 

С. 体积 分 数 为 3% 的 硝酸 酒精 溶液 

р. 体积 分 数 为 10% 89 СТ АСИ 

120. 下 列 有 关 退 火 、 正 火 件 装 炉 前 的 准备 中 ( ) 是 错误 的 。 

А. 检查 待 处 理工 件 的 钢材 牌号 、 外 形 尺寸 是 否 与 工艺 卡 相符 

В. 根据 工艺 卡 检 查 待 处 理工 件 的 炼 钢 炉 号 、 力 学 性 能 试 样 

С. 待 处 理 件 外 观 不 允许 有 和 裂纹、 伤痕 、 夹 层 、 折 县、 结 疤 、 夹 杂 鲜 
有 害 缺 陷 
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D. 不 需要 检查 待 处 理工 件 的 钢材 牌号 、 外 形 尺寸 是 否 与 工艺 卡 相 符 

121. 下 列 有 关 淳 火 件 装 炉 前 的 准备 中 ( ” ”) 是 错误 的 。 

А. 按照 以 前 的 工作 经 验 开展 准备 工作 

B. 按 工艺 卡 核对 工件 数量 、 材 料 、 尺 寸 等 。 检 查 工 件 表面 ， 不 允许 
有 碰 伤 、 裂 纹 、 锈 蚀 、 刀 痕 、 折 又 和 其 他 污 物 

С. 根据 图 样 和 工艺 卡 ， 明 确 湾 火 工件 的 具体 要 求 ， 如 硬度 、 尺 寸 、 
加 工 余 量 等 

D， 对 于 有 力学 性 能 要 求 的 工件 ， 应 检查 有 无 试 样 ， 并 检查 试 样 大 小 
和 数量 是 否 符合 规范 要 求 

122. 下 列 有 关 回 火 件 装 炉 前 的 准备 中 () 是 错误 的 。 

А. 抽检 党 火 工 件 的 和 硬度， 必须 符合 要 求 

В. 将 工件 表面 尽量 清洗 干净， 无 需 检查 工件 是 否 有 碰 伤 等 

С. 按 图 样 和 工艺 要 求 ， 明 确 工 件 回 火 的 具体 要 求 ， 如 硬度 等 

р. 检查 设备 、 仪 表 运 转 是 否 正常 ， 按 工艺 和 洲 火 硬度 要 求 调 好 仪表 
温度 ， 如 果 湾 火 硬 度 偏 高 ， 回 火 温 度 取 上 限 ， 反 之 取 下 限 

123. 下 列 退 火 、 正 火 件 的 装 炉 方 法 中 ( ” ”) 是 错误 的 。 

А. 同 炉 的 工件 ， 工 艺 规 范 必须 相同 或 相近 ， 各 类 工件 有 效 厚 度 不 能 
相差 太 大 ， 堆 放 工 件 时 应 使 各 工件 间 保 持 适 当 的 距离 

В. 大 件 放 在 底层 ， 小 件 放 在 上 层 ， 上 层 工 件 的 重量 不 应 集中 在 下 层 
工件 的 容易 变形 处 

С. 力学 性 能 试 样 必须 与 所 代表 的 工件 同 炉 装 炉 ， 但 可 以 装 在 炉 内 任 
何 地 方 

D. 保护 气氛 加 热 炉 、 盐 浴 加 热 炉 、 真 空 炉 、 连 续 作 业 炉 ， 按 照 企业 
的 操作 规范 处 理 

124. 下 列 济 火 、 回 火 件 的 装 炉 方 法 中 ( ” ”) 是 错误 的 。 

А. 允许 将 不 同 材料 但 具有 相同 加 热 温度 和 加 热 速 度 的 工件 装 入 同一 
炉 中 加 热 

В. 对 于 有 力学 性 能 要 求 的 工件 ， 试 样 与 工件 应 同时 装 炉 ， 试 样 应 放 
在 有 代表 性 的 位 置 

С. 工件 装 炉 时 应 放 在 炉 内 均匀 温度 区 ， 应 采取 多 方面 措施 ， 力 求 提 
高 工件 的 均 温 程度 

р, 箱 式 炉 的 装 炉 一 般 为 单 层 排 列 ， 工 件 之 间 的 距离 为 10 ~30mm， 小 
件 不 允许 堆放 
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125. 下 列 钢 牌号 中 不 是 碳 素 工具 钢 牌 号 的 是 (  ”)。 

А. Т8 В. Т8Ма С. 15Е р, Т12 
126. 下 列 钢 牌号 中 不 是 优质 碳 素 结构 钢 的 是 (0) 

A. 15 Mn B. 15Cr C. 45 Mn D. 65 Mn 
127. 下 列 物件 中 不 属于 热处理 工装 的 是 ( ， )。 

А. ЁЄХЛ) В. СО С. р, ЖЕ" 
128. 下 列 不 符合 热处理 工装 要 求 的 是 (0). 





A. 较 好 的 耐 热 性 
С. 较 经 济 的 材料 与 制作 成 本 
129. 下 列 不 符合 热处理 工装 设计 原则 的 是 ( 


В. 一 定 的 高 温 强度 
D. 较 好 的 塑性 


ja 


А. 对 工件 结构 和 技术 要 求 做 具体 分 析 ， 应 最 大 限度 地 满足 技术 要 求 


B. 最 大 限度 地 降低 工装 用 材料 和 制作 成 本 
С. 尽 可 能 地 兼顾 通用 性 ， 以 减少 工装 种 类 ， 
装 成 本 














简化 工装 管理 ， 降 低 工 








р, 尽 可 能 多 地 装载 工件 ， 以 提高 热 处 弄 


生产 效率 ， 降 低能 源 消耗 





130. 下 列 不 属于 热处理 工艺 辅助 材料 的 是 ( 


А. ХИЛ А ЛАВЕ 
С. 盐 浴 校 正 剂 














) 。 
В. хол дын 
D， 加 热 炉 电热 元 件 材料 








131. 下 列 不 属于 淳 火 加 热 时 的 介质 的 是 ( 18 
А. 真空 В. 油 С. 8 р. 空气 
132. 下 列 不 能 用 作 热 处 理 保护 气体 的 是 ( ЇР 
А. 2 В. АЛ С. 氧气 р. 氮气 

















133. 真空 加 热 时 ， 在 高 温 下 某 些 蒸气 压 人 


) 的 合金 元 素 会 从 工 


件 表面 蒸发 ， 这 种 现象 称 为 脱 元 素 现 象 。 




















А. 低 B. 高 С. 很 低 D. 不 变 

134. 改变 物 态 的 滩 火 冷却 介质 是 ( 25 

А. ЖБ В. 384 С. 固态 金属 р. 油 

135. 不 改变 物 态 的 泽 火 冷却 介质 是 ( 78 

А. 熔融 金属 В. 水 С. 水 溶液 D. 油 

136. 耐火 度 是 指 耐 火 材料 在 高 温 下 抵抗 ( ) 的 性 能 ， 是 耐火 材 
料 的 重要 性 能 指标 之 一 。 

A， 变 形 В. 开裂 С. 熔化 р, ЛЭВ 


137. 硅 酸 铝 耐火 纤维 的 使 用 温度 ( 





) 1000%C 。 
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А. 可 以 高 于 В. 不 能 超过 С. 为 D. 不 限于 

138. 化 学 清理 法 可 以 清除 工件 表面 的 氧化 皮 和 黏附 的 不 溶 于 水 的 盐 
类 物质 。 下 列 不 属于 化 学 清理 法 的 是 ( 15 

А. БИЕ В. 盐酸 酸 洗 法 С. 电解 清理 法 D， 超 声波 清理 法 

139. 下 列 不 属于 机 械 清理 设备 的 是 ( js 

А. 砂轮 机 В. Р C， 喷 丸 机 D. 深 简 机 










































































140. 热处理 工序 间 的 临时 性 防 锈 油 优先 选用 ( )в 

А. 溶解 稀释 型 防 锈 ; B， 脂 型 防 锈 油 

C， 置 换 型 防 锈 油 р. 气相 防 锈 油 

141. 化 学 清理 法 和 机 械 清理 法 主要 是 为 了 去 除 工件 表面 的 〈 14 
А. 油脂 В. 氧化 皮 С. 污垢 р 灰尘 

142. 热电 偶 插 入 炉膛 的 深度 一 般 为 热电 偶 保 护 管 外 径 的 ( )в 
А. 4~6 售 В. 6~8 倍 С. 8~10 倍 D. 10 ~12 倍 


143. 压力 表 低 于 1/3 量程 部 分 准确 度 较 低 ， 不 宜 使 用 。 选 择 测量 上 
限时 ， 为 了 保证 压力 表 安 全 可 靠 地 工作 ， 维 持 其 使 用 寿命 ， 一 般 应 大 于 最 
高 使 用 压力 的 ( (Р 

А. 1/5 В. 1/4 С. 1/3 D. 1/2 

144. 压力 表 在 选择 使 用 范围 时 ， 按 负荷 状况 的 通用 性 ， 应 选用 全 量 
程 的 〈 ) ， 因 为 这 一 使 用 范围 准确 度 较 高 ， 且 在 平稳 、 波 动 两 种 负荷 
下 均 可 使 用 。 

А. 1/5~4/5 B.1/4~3/4 С. 1/3 ~ 2/3 Р. 1/3~1/2 

145. 下 列 不 是 感应 加 热 主要 优点 的 是 ( 35 

А. 不 必 整 体 加 热 ， 工 件 变 形 量 小 ， 电 能 消耗 小 

B. 无 公害 

С. 加热 速度 快 ， 工 件 表面 氧化 脱 碳 较 轻 

D. 适合 任何 外 形 的 零件 

146. 感应 加 热 广 泛 用 于 齿轮 、 轴 、 曲 轴 、 凸 轮 、 轧 辊 等 工件 的 表面 
滩 火 ， 目 的 是 提高 这 些 工件 的 ) 和 抗 疲劳 破 断 能 力 。 

А. РЕ В. 塑性 С. БИЕ р, 加工 性 

147. 除 极 薄 壁 件 、 极 小 工件 外 ,一般 工 件 济 火 后 用 ( ) 测量 硬 
度 值 。 

А. 布 氏 硬 度 计 _B. 洛 氏 硬度 计 C. 维 氏 硬度 计 р 显 微 硬度 计 

148. 铸铁 退火 件 通 常用 ( ) 测量 硬度 值 。 
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А. 布 氏 硬度 计 B. 洛 氏 硬度 计 С. 维 氏 硬度 计 0. 显 微 硬 度 计 

149. 布 氏 人 硬度 计 只 适用 于 测定 硬度 ( ) 450HBW 的 金属 材料 。 

A. 大 于 В. 小 于 C. 不 限于 р, 接近 

150. 为 测定 渗 氮 件 的 渗 氮 层 深度 ， 可 以 使 用 ( ын 

А. 布 氏 硬 度 计 _B. 洛 氏 硬度 计 С. 维 氏 硬度 计 р 手持 硬度 计 

151. БОУЕЛ ДО ЕВЗЕЛГГЖХЖИЧИЛ ( ) 的 工件 。 

А. 较 厚 В. 2019 Сс. 大 型 D， 中 型 

152. 为 了 提高 渗 碳 件 的 耐 磨 性 ， 渗 碳 层 中 的 碳化 物 应 是 〈 5 

А. 均匀 分 布 的 网 状 碳化 物 

В. 均匀 分 布 的 块 状 碳化 物 

С. 均匀 分 布 的 粒状 碳化 物 

р. 均匀 分 布 的 条 状 碳化 物 

153. 牌号 末尾 加 字母 “A” 的 钢 是 ( ) 钢 。 

А. 特殊 用 途 В. 质量 等 级 优质 

C. 质量 等 级 高 级 优质 р. 质量 等 级 一 级 

154, 感应 加 热 工件 在 加 热 和 冷却 时 应 该 旋转 ， 其 目的 是 增加 工件 加 
热 和 冷却 的 ( » 

А. 效率 В. 均匀 性 С. 速度 р. 安全 性 

155. 在 灰 铸 铁 的 组 织 中 ， 碳 全 部 或 者 大 部 分 以 〈 ) 的 形态 存在 ， 
断口 星 灰色 。 

A， 片 状 石墨 В. 球状 石墨 Сс 网 状 渗 碳 体 П ЖОР 

156. 下 列 铸铁 热处理 目的 中 错误 的 是 ( Js 

А. 稳定 组 织 ， 保 证 铸铁 在 使 用 中 的 尺寸 稳定 性 

В. 消除 薄 壁 部 分 出 现 的 白 口 状态 渗 碳 体 ， 使 之 石墨 化 

С. 改变 石墨 形态 和 分 布 

р, 改变 基体 组 织 ， 提 高 其 强度 、 硬 度 和 耐 磨 性 

157. 由 于 石墨 的 导热 性 较 差 ， 因此 铸件 整体 热处理 时 应 采用 ( ) 
加 热 速度 。 

A. 较 快 的 В. 较 慢 的 

C. 与 碳 素 钢 相同 的 р. 与 合金 钢 相 同 的 

158. 同一 炉 同一 批 铸件 虽然 形状 尺寸 相同 ， 但 由 于 某 些 原因 ， 它 们 
的 化 学 成 分 和 基体 组 织 ( ) 相同 。 

A. 也 В. 也 不 完全 | С234 р ГР 
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159. 热电 偶 的 作用 是 ( ре 





A. 提供 热源 В. 测量 炉 温 
С. 检测 炉 气 成 分 р, 控制 炉 温 


160. 加 热 炉 使 用 的 煤气 是 ( ) 。 
































А. 焦 炉 煤气 В. 高 炉 煤气 ” C. 混合 煤气 р. 都 不 是 
161. 酸 洗 的 主要 目的 是 清理 掉 工件 表面 的 ( )s 

А. 氧化 皮 В. 油 垢 С. 1 р. 154) 
162. 采用 可 挖 气氛， 可 在 最 大 程度 上 避免 工件 表面 ( ) 。 
А. 氧化 В. ВА С. 过热 р 过 烧 


163. 用 天 然 气 作 为 热源 ， 其 主要 成 分 为 ( ) 。 








А. CO 和 NH В. CO 和 CH， С. мн, 和 CO， Р. СО, #1, 
164. 真空 热处理 的 最 大 优点 是 有 效 地 防止 工件 表面 ( 79 
А. 氧化 В. 开裂 С. 变形 р 过 烧 
165. 下 列 选 项 中 ,采用 可 控 气 氛 热处理 不 能 做 到 的 是 ( 74 
A， 避 人 免 氧 化 B， 避 人 免 脱 碳 

С. 形成 一 定 厚度 的 保护 层 р. Ж 





166. 下 列 有 关 热 处 理 设备 布置 的 描述 中 不 正确 的 是 ( ) 。 
А. 热处理 设备 应 尽量 布置 整齐 ， 箱 式 炉 以 炉 口 对 齐 ， 井 式 炉 以 中 心 











线 对 齐 

















B.， 当 热处理 车 间 内 有 一 面 封闭 墙 体 时 ， 大 型 设备 应 尽量 靠 内 墙 布置 ， 


以 利于 采光 和 通风 














С. 热处理 车 间 内 应 尽量 使 用 隔断 ， 以 节约 场地 和 空间 
D. 需 局 部 通风 的 设备 应 靠 外 墙 或 靠近 柱子 布置 ， 以 利于 通风 管 的 





引出 











167. 下 面 有 关 热 处 理 设备 间距 布置 的 描述 中 ， 不 正确 的 是 ( ) 。 

А. 热处理 炉 后 端 距 墙 柱 的 距离 ， 一 般 箱 式 炉 取 1 ~2m， 油 炉 取 1.5 ~ 
1. 8m， 可 控 气氛 炉 应 留 出 辐射 管 取出 的 距离 

В. 连续 式 炉 的 炉 前 后 区 空地 ， 锻 件 热处理 炉 炉 前 为 8 ~ 12m， 炉 后 为 
6~8m， 连 续 气 体 渗 碳 炉 炉 前 为 2 ~3m， 炉 后 为 4 ~6m， 一 般 连 续 式 炉 前 


后 均 为 4~6m 
































С. 热处理 炉 的 安装 高 度 ， 即 炉 口 平面 到 地 平面 的 距离 ， 人 工 操作 时 ， 


一 般 为 0.85 ~0.9m 
р 井 式 炉 炉 口 昌 








E 地 面 的 距离 ， 渗 碳 炉 为 0.3m， 正 火炉 和 回 火炉 为 
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0.7 ~ 0. 9 


低 、 


168. 在 实际 生产 中 ， ( ) 冷 处 理 设备 由 于 操作 安全 、 生 产 成 本 
不 受 地 区 条 件 限制 而 得 到 广泛 的 应 用 。 

А. РК В. 空气 涡轮 低温 箱 

С. 液 氮 式 р, 冷冻 机 式 

169. 使 用 超声 波 清洗 机 进行 清洗 时 ， 其 清洗 槽 的 温度 最 好 为 ( )s 
A， 室 温 В. 30 ~S0%C С. 50 ~ 80% D. 80 ~ 100% 
170. 以 下 对 超声 波 清洗 机 的 描述 不 正确 的 是 ( » 

А. 清洗 速度 快 ， 生 产 效率 高 

В. 必须 人 手 接触 清洗 液 ， 安 全 可 靠 ， 对 深 孔 、 细 颖 和 工件 隐蔽 处 也 





























可 清洗 干净 


С. 清洗 效果 好 ， 清 洁 度 高 且 全 部 工件 清洁 度 一 致 
р, 对 工件 表面 损伤 很 小 
171. 脱脂 炉 是 把 工件 加 热 到 ( ) ， 使 工件 上 的 残 油 气 化 ， 同 时 也 























起 到 工件 的 预 热 、 预 氧化 作用 。 


























A. 100 ~ 240%C В. 250 ~ 340% 

C .350 ~ 440% р. 450 ~ 550% 

172. 退火 零件 一 般 用 ( ) 法 测试 硬度 。 

А. 洛 氏 硬度 (НКА) В. 洛 氏 硬度 (НКС) 

С. 布 氏 硬度 D， 显 微 硬度 

173. 汽车 齿轮 渗 碳 滩 火 后 ， 表 面 硬度 一 般 用 ( ) 法 测试 硬度 。 
А. 洛 氏 硬度 (НКА) В. 洛 氏 硬度 (НЕС) 

С. 布 氏 硬度 D， 显 微 硬度 

174. 汽车 齿轮 渗 碳 汉 火 后 ， 硬 化 层 深度 一 般 用 ( ) 法 测试 硬度 。 
А. 洛 氏 硬度 (НКА) В. 洛 氏 硬度 (НКС) 

С. 布 氏 硬度 D， 显 微 硬度 

175. 毛坯 件 退 火 常 选择 ( ) 。 

А. 真空 炉 B， 可 挖 气氛 炉 С. 台 车 炉 D， 盐 浴 炉 








176. НІЗ 钢 (美国 模具 钢 ， 相 当 于 我 国 的 4Cr5MoSiV1 钢 ) ШИЛ 


火 常 选择 ( “ ). 


А, 真空 炉 B. 多 用 炉 С. 台 车 炉 р, 箱 式 炉 
177. RX3-75-9 箱 式 电阻 炉 的 最 高 使 用 温度 为 (””)。 
А. 350% В. 750% С. 950% р, 1050% 
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178. RM5-105-9 2% 


А .50КУ 








В. 105КУ С. 90kW 


— Ан 
三 、 简 答题 








. 什么 是 


- м мы ны 一 
о Ч оо мыо но 


. 什么 


о м н н 
一 避 оо м 


. 什么 是 


hb м 
Оо м 





. 什么 叫 金 属 材料 ? 
金属 材料 具有 哪些 性 外 
. 什么 叫 热 传递 ? 
. 热 传 递 的 基本 方式 有 哪些 ? 
. 什么 叫 晶 格 ? 
. 什么 叫 固溶体 ? 
. 什么 叫 机 械 混合 
热处理 工艺 参数 ? 

. 热处理 工艺 规程 主要 包括 哪些 内 容 ? 

. 哪些 退火 件 或 正 火 件 需要 采取 防 氧 化 脱 碳 措施 ? 
. 什么 叫 热处理 工装 ? 

. 什么 叫 退火 ? 
. 什么 叫 正 火 ? 
. НАШ К? 

. 什么 叫 回 火 ? 
是 碳 素 钢 ? 
. 什么 是 合金 钢 ? 


. 按 钢 中 的 碳 含 























№ 
Б 


. 加 热 温 





» эм PP мм м 
DD оо00-1 О4 Ч 


7 ? 


量 分 类 ， 碳 素 钢 可 以 分 为 哪 几 类 ? 
. 简 述 碳 素 结构 钢 的 牌号 和 用 途 。 

. 共 析 钢 奥 氏 体 的 
起 始 唱 粒 
. 什么 是 实际 晶 粒度 
. 什么 是 本 质 唱 粒 度 
度 对 奥 氏 
. 保温 时 间 对 奥 氏 
. 加 热 速度 对 奥 氏 
. 化 学 成 分 对 奥 氏 
. 退火 的 目的 有 哪些 ? 

. 简 述 完全 退火 工艺 及 其 应 用 。 
. 简 述 球 化 退火 工艺 及 其 应 用 。 


形成 包括 哪些 过 程 ? 


度 ? 
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#9 

本 晶 粒 长 大 有 何 影响 ? 
本 晶 粒 长 大 有 何 影响 ? 
本 晶 粒 长 大 有 何 影响 ? 
本 晶 粒 长 大 有 何 影响 ? 





1 ДОР (多 用 炉 ) 的 功率 为 ( ”)。 


D. 95SKW 
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31. 
22. 
33. 
34. 
35. 
36. 
37: 
38. 
39. 
40. 
41. 
42. 
43. 
44. 
45. 


正 火 的 目的 有 哪些 ? 
简 述 退火 和 正 火 的 选择 原则 。 


简 述 泽 火 加 热 方法 的 选择 原则 。 

济 火 加 热 时 的 介质 主要 有 哪些 ? 

简 述 泽 火 加 热 温 度 和 保温 时 间 的 选择 原则 。 
简 述 回 火 工艺 参数 的 选择 原则 。 

简 述 铸铁 热处理 的 目的 。 

铸铁 常用 的 热处理 方法 有 哪些 ? 

简 述 铸铁 热处理 时 的 注意 事项 。 

简 述 热电 偶 的 工作 原理 。 


























何 述 ; 

简 述 热电 偶 的 种 类 。 

简 述 热处理 工件 表面 的 清洗 方法 。 

简 述 工件 经 喷 砂 机 喷 砂 后 的 基本 要 求 。 
简 述 喷 丸 的 注意 事项 。 

简 述 热处理 变形 的 原因 。 








初级 工 操作 技能 鉴定 考核 试题 


一 、45  И ТН ЛЭХ. ЕЛАК 
1, 实 操 零 件 图 样 〈 见 图 1-1) 

















技术 要 求 

1. 热 处 理 后 硬度 为 40 一 45HRC。 

2 螺纹 处 不 得 腊 兢 。 

3 表面 进行 氢化 发 
材料 | 45 钢 | 


图 1-1 45 钢 螺钉 
2. 准备 要 求 
1) 检查 实 操 零件 外 形 尺 寸 以 及 钢材 牌号 是 否 与 图 样 相符 。 
2) 检查 实 操 零 件 外 观 : 不 允许 有 碰 伤 、 裂 纹 、 锈 蚀 











蚀 ， 不 允许 附着 
污 物 。 
3. 考核 要 求 
(1) 考核 内 容 
1) 8 














据 图 1-1 所 示 技 术 要 求 ， 制 订 热 处 理工 艺 路 线 ， 并 选择 梁 火 、 
回 火 加 热 设 备 。 漆 火 选用 盐 浴 炉 ， 中 温 炉 每 8h 脱氧 (校正) 一次。 回 火 
设备 可 采用 低温 箱 式 电阻 炉 和 井 式 电阻 炉 ， 也 可 在 硝 盐 浴 炉 中 回 火 。 

2) 编制 热处理 工艺 曲线 。 加 热 温 度 理 论 依据 : Ас, +30 ~ 50%. 
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3) 工艺 规范 

(1) 830 ~850% ， 保 温 时 间 为 Вип, КИ: К, КЛЕ 
或 等 于 35% ， 油 温 小 于 或 等 于 80%C 。 

(О) 清洗 : 在 热 水 槽 中 煮沸 清洗 。 

9 回 火 : 370 ~390% ， 回 火 1h。 

4) 正确 进行 热处理 ， 达 到 技术 要 求 。 

(2) 工时 定额 ”工艺 为 泽 火 + 回 火 ， 每 件 定 额 不 超过 2h， 可 结合 现 
场 使 用 设备 最 后 确定 。 

(3) 安全 文明 生产 ”能 正确 执行 安全 技术 操作 规程 ， 能 按 企 业 有 关 文 明 
生产 规定 ， 做 到 车 间 场 地 及 周边 环境 整洁 ， 操 作 后 工装 夹具 摆 放 整齐 。 

4. 评分 标准 (91-1) 

表 1-1 45 钢 螺钉 热处理 工艺 评分 标准 





















































































































































考核 内 容 考核 要 求 。 “| 配 分 评分 标准 ЯВ 
1 ИНЕ 415 分 ; 
т 画 出 45 84 保温 时 间 选 错 , 扣 5 分 
Е е 热处理 工艺 曲线 ，|30 分 | “2 回 火 温度 选 错 , 15 分 ; 
热处理 工 并 标明 工艺 参数 保温 时 间 选 错 , 扣 5 分 
3. 工艺 曲线 画 错 , 扣 1~5 分 
主要 i 正确 选择 生产 1. 设备 选 错 , 扣 10 分 
项 目 | „ЕЕ. 设备 及 淳 火 冷却 | 20 分 | 2. АА, 
К 4 介质 10 分 
ТЕУ" Е, 
2 人 10 分 | ”每 一 道 工序 答 错 , 扣 2 分 
20 用 洛 氏 硬度 计 20 
质量 检验 Е |20 分 ， 硬 度 值 检测 错误 , 扣 5 分 
操作 步骤 .方法 
= | КИТУЕ ТЕТЕ 
З с ВЫЕ 下 而, 这 到 所 人 的 
按 国家 标准 或 | ”根据 所 达到 规 违反 防火 防爆. 防 触电 . 防 
企业 标准 规定 | 定 的 标准 程度 | 5 分 | 毒 有 关 规 定 根据 不 同 程度 扣 
考核 评定 1-55) 
安全 
文明 1 安全 防护 用 品 穿戴 不 
нэн тн 齐 , 扣 1 .3 分 
я 定 的 标准 程度 |5 分 | 2 生产 环境 .场地 不 整洁 ， 
4 评定 或 工具 . 卡 具 摆 放 不 整齐 , 扣 


1 ~2 分 
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考核 
项 目 


考核 内 容 考核 要 求 配 分 评分 标准 分 值 





时 间 定 额 为 2h 
工时 | ( 按 工件 有 效 加 热 





ШИН 2 9059-2096). 
按时 完成 超时 间 定 额 5% ~20% 从 














定额 | 尺寸 及 现场 选 分 中 扣 2 ~10 分 
设备 调整 ) 











二 、35 钢 轴 的 调 质 处 理 
1, 实 操 零 件 图 样 ( 见 图 1-2) 








技术 要 求 


1 .硬度 要 求 :26~32HRC。 
2. 直 线 度 误差 过 0.10mm。 





图 1-2 35 钢 轴 

2. 准备 要 求 

1) 检查 实 操 零 件 外 形 尺 寸 以 及 钢材 牌号 是 否 与 图 样 相符 。 

2) 检查 实 操 零 件 外 观 : 不 允许 有 碰 伤 、 裂 纹 、 锈 蚀 ， 不 允许 附着 
污 物 。 

3. 考核 要 求 

(1) 考核 内 容 

1) 根据 图 1-2 所 示 技 术 要 求 ， 制 订 热 处 理工 艺 路 线 ， 并 选择 漆 火 、 
回 火 加 热 设备 。 滩 火 选用 盐 浴 炉 ， 中 温 炉 每 8h 脱氧 (校正) 一 次 ， 回 火 
设备 可 采用 低温 箱 式 电阻 炉 和 井 式 电阻 炉 ， 也 可 在 硝 盐 浴 炉 中 回 火 。 
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2) 编制 热处理 工艺 曲线 。 








3) 工艺 规范 


(1) 850 ~870% ， 保 温 时 间 为 6min， 湾 火 冷 却 介 质 为 5% ~ 10% МаС1 
盐水 ， 水 温 小 于 或 等 于 35%C 。 

О) 清洗 : 在 热 水 槽 中 煮沸 清洗 。 
@ 回 火 : 470 ~480% ， 回 火 1h。 


ФН. 


4) 正确 进行 热处理 ， 达 到 技术 要 求 。 
(2) 工时 定额 ”工艺 为 泽 火 + 回 火 + 校 直 ， 每 件 定额 不 超过 4h， 可 
结合 现场 使 用 设备 最 后 确定 。 


аг 


(3) 安全 文明 生产 


о 


4. 评分 标准 ( 见 表 1-2) 
表 1-2 35 钢 轴 热处理 工艺 评分 标准 











能 正确 执行 安全 技术 操作 规程 ;能 按 企 业 有 关 
文明 生产 规定 ， 做 到 车 间 场 地 及 周边 环境 整洁 ， 操 作 后 工装 夹具 摆 放 
整 





















































































































































| 考核 内 容 考核 要 求 。 “| 配 分 评分 标准 分 什 
1, 淳 火 温度 选 错 , 扣 5 分 ; 
画 出 热处理 工 保温 时 间 选 错 , 扣 5 分 
Эй ЭХ 人 И 
7 艺 有 曲线 ,并 标明 工 30992. 回 火 温度 选 错 , 扣 5 分 
艺 参数 保温 时 间 选 错 , 扣 5 分 
3. 工艺 曲线 画 错 , 扣 1~5 分 
主要 | элээ 正确 选择 生产 1, 设备 选 错 , 扣 10 分 
项 目 | „ЕРА. 设备 及 淳 火 冷却 | 20 分 | 2. ЛН, 
цав 介质 10 分 
定 热 处 楼 顺序 分 出 热 2-2 
2 "усан 10 分 | “每 王道 工序 答 错 , 扣 2 分 
质量 检验 ИИ | 15 分 | ， 硬 度 值 检测 错误 , 扣 5 分 
操作 步 又 方法 | 
, ЭНЭ ахул 1. 济 火 操作 步骤 错 , 扣 3 分 
ўж 可 火 操 大 到 操 2 2 , 
淳 火 . 回 火 操作 正确 ,达到 操作 е Н 
一 般 53 
项 目 本 直线 度 误差 小 于 或 等 于 
: 线 度 误差 小 |, A 
校 直 5 分 | 0.15mm, 扣 2 分 ;直线 度 误差 








于 或 等 于 0. 10mm 




















大 于 0. 15mm, 扣 5 分 
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( 续 ) 
考核 | жир 考核 要 求 1а 评分 标准 м 
项 目 多 内容 2р) ТРИЕ 
按 国家 标准 或 | ”根据 所 达到 规 违反 防火 防爆、 防 触 电 、 防 
企业 标准 规定 | 定 的 标准 程度 | 5 分 | 毒 有 关 规 定 ,根据 不 同 程度 扣 
маг: 评定 1-5 4 
安全 
文明 Б 安全 防护 用 品 穿戴 不 
Њу Лара ас 根据 所 达到 规 齐 , 扣 1~3 分 
И | 定 的 标准 程度 | 5 分 | 2 生产 环境 ,场地 不 整洁 ， 
4 评定 或 工具 . 卡 具 摆 放 不 整齐 , 扣 
1 ~2 分 
时 间 定 额 为 4h 
工时 | ( 按 工件 有 效 加 热 按时 完成 超时 间 定 额 5% ~20% 从 总 
定额 | 尺寸 及 现场 选 分 中 扣 2 ~10 分 
设备 调整 ) 





三 、40Cr 钢 轴 套 的 调 质 处 理 





1, 实 操 零 件 图 样 ( 见 图 1-3) 


2. 准备 要 求 








Д 


200 


技术 要 求 


调 质 处 理 : 硬 度 为 263 一 298HBW 


(27--32НЁС), 














图 1-3 40Cr 钢 轴 套 


1) 检查 实 操 零 件 外 形 尺寸 以 及 钢材 牌号 是 否 与 图 样 相符 。 
2) 检查 实 操 零 件 外 观 : 不 允许 有 碰 伤 、 裂 纹 、 锈 蚀 ， 不 允许 附着 污 物 。 
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3) ИННО, 2 АЬРУЬВ Е 

з. 考核 要 求 

(1) 考核 内 容 

1) 根据 图 1-3 所 示 技 术 要 求 ， 制 订 热 处 理工 艺 路 线 ， 并 选择 调 质 处 
理 加 热 设 备 。 淳 火 选 用 箱 式 炉 ， 回 火 可 采用 井 式 电 阻 炉 。 

2) 编制 热处理 工艺 曲线 。 

3) 工艺 规范 

(1) 850 ~860% ,保温 时 间 为 30min， 滩 火 冷却 方式 为 油 冷 ， 油 温 小 于 
或 等 于 80%C 。 

(2) 清洗 : 在 热 水 槽 中 者 沸 清洗 。 

(8 回 火 : 580 ~600% ， 回 火 2h。 

4) 正确 进行 热处理 ， 达 到 技术 要 求 。 

(2) ТМ ТАК. К, ВЕЛКО А, пе 
场 使 用 设备 最 后 确定 。 

(3) 安全 文明 生产 ”能 正确 执行 安全 技术 操作 规程 ;能 按 企 业 有 关 文 明 
生产 规定 ， 做 到 车 间 场 地 及 周边 环境 整洁 ， 操 作 后 工装 夹具 摆 放 整齐 。 

4. 评分 标准 ( 见 表 1-3 ) 

表 1-3 40Сг 钢 轴 套 的 调 质 评分 标准 


























































































































考核 内 容 考核 要 求 配 分 评分 标准 分 值 
І. 滩 火 温度 选 错 , 扣 5 分 ; 
画 出 热处理 工 保温 时 间 选 错 , 扣 5 分 
Хил ЭНэ | 艺 地 线 ,并 标明 工 |30 分 | ，2， 回 火 温度 选 错 , 扣 5 分 ， 
艺 参数 保温 时 间 选 错 , 扣 5 分 
3. 工艺 曲线 画 错 , 扣 1~5 分 
确定 生产 设备 正确 选择 生产 1. 设备 选 错 , 扣 10 分 
хэрлэн ”| 设备 及 溢 火 冷却 |20 分 | 2. 济 火 冷却 介质 选 错 , 扣 
хахаха 介质 10 分 
定 热 接 顺 序 分 出 热 сар 
项 目 10 分 每 一 道 工序 答 错 , 扣 2 分 
1. 用 洛 氏 硬度 
计 检 测 轴 套 端 
аи 15 分 112 
质量 检验 2 使 用 砂轮 机 2. 硬度 值 检测 错误 , 扣 5 分 
打磨 平面 
ТЕ 不 及 格 
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( 续 ) 
考核 内 容 考核 要 求 。 “| 配 分 评分 标准 分 值 
操作 步骤 .方法 
一 般 тэ" 下 1. 湾 火 操作 步骤 错 , 扣 3 分 
项 目 | КЕКЕНЕ ТИГ 1591 Н 扣 2 分 
按 国家 标准 或 | ”根据 所 达到 规 违反 防火 .防爆 、 防 触电 、 防 
企业 标准 规定 | 定 的 标准 程度 |5 分 | 毒 有 关 规定 ,根据 不 同 程度 扣 
2.58 评定 1-5% 
安全 
文明 1. 安全 防护 用 品 穿戴 不 
28) Мр уя 根据 所 达到 规 齐 , 扣 1~3 分 
Е | 定 的 标准 程度 | 5 分 | 2 生产 环境 ,场地 不 整洁 
салс 评定 或 工具 . 卡 具 摆 放 不 整齐 , 扣 
1 ~2 分 
时 间 定 额 为 4h 
工时 | ( 按 工件 有 效 加 热 按时 完成 超时 间 定 额 5% ~20% 从 总 
定额 | 尺寸 及 现场 选 28 分 中 扣 2 ~10 分 
设备 调整 ) 











四 、65Mn 钢 弹 簧 垫圈 的 热处理 
1, 实 操 零 件 图 样 ( 见 图 1-4) 





硬度 为 43 一 50HRC。 














ЕЗ7 
| 材料 | вэмөн | 


图 1-4 65Mn р 
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2. 准备 要 求 

1) 检查 实 操 零 件 外 形 尺寸 以 及 钢材 牌号 是 否 与 图 样 相符 。 

2) 检查 实 操 零 件 外 观 : 不 允许 有 碰 伤 、 裂 纹 、 锈 蚀 ， 不 允许 附着 
污 物 。 

3. 考核 要 求 

(1) 考核 内 容 

1) 根据 图 1-4 所 示 技 术 要 求 ， 制 订 热 处 理工 艺 路 线 ， 并 选择 淳 火 、 
回 火 加 热 设 备 。 淳 火 选 用 盐 浴 炉 ， 中 温和 炉 每 8h 脱氧 (校正 ) 一 次 , 采用 
ЗЕЕ Эга, ЗА ЛОНА ВЕНЬ 

2) 编制 热处理 工艺 曲线 。 

3) 工艺 规范 

Q@ 820 ~850% ， 保 温 时 间 Smin。 

0) 等 温 济 火 冷 却 ， 等 温 温 度 为 320 ~350% ， 等 温 时 间 为 153min ， 出 炉 







































































空冷 。 
(8) 清洗 。 
4) 正确 进行 热处理 ， 达 到 技术 要 求 。 
(2) 工时 定额 ”每 件 定额 不 超过 2h， 可 结合 现场 使 用 设备 最 后 确定 。 
(3) 安全 文明 生产 ”能 正确 执行 安全 技术 操作 规程 ， 能 按 企 业 有 关 文 明 
生产 规定 ， 做 到 车 间 场 地 及 周边 环境 整洁 ， 操 作 后 工装 夹具 摆 放 整齐 。 

4. 评分 标准 ( 见 表 1-4) 

表 1-4 65Мп 钢 弹簧 垫圈 的 热处理 评分 标准 




































































下 区 | 。 考核 内 容 考核 要 求 | 配 分 评分 标准 2 
Ж Е 1. 济 火 温度 选 错 , 扣 5 分 ; 
pr + ЛИ 3 ЕД , 
编制 65Mn 8898 а 保温 时 间 选 错 , 扣 5 分 
ЯАНАА ед на. 1307 2. 回 火 温度 选 错 , 扣 5 分 ; 
工艺 Е гуа 保温 时 间 选 错 , 扣 5 分 
и 3, ЭРИН 401-5 分 
主要 | дэвээ 正确 选择 生产 1 设备 选 错 , 扣 10 分 
ж | Е. | 设备 及 等 温 济 火 | 20 分 | 2. РАЛИН, 
нм ~ 让 大 冷却 介质 10 分 
定 热 处 РЕ" = 
Боинг ээ 
ттт 
质量 检验 НИСЛЭГ | 15 分 | 硬度 信 检 测 错 误 , 扣 5 分 
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(8) 
ЯЫ| 。 考核 内 容 考核 要 求 1 配 分 评分 标准 分 值 
有 、 ，| “操作 步骤 .方法 1 加 热 操 作 步骤 错 , 扣 3 分 
ЯН мин ОРЖ | 正确 ,达到 操作 |15 分 | 2. 等 温 淳 火 操作 步骤 
ё 要 求 扣 2 分 
按 国 家 标准 或 | ”根据 所 达到 规 违反 防火 .防爆 . 防 触电 . 防 
企业 标准 规定 | 定 的 标准 程度 | 5 分 | 毒 有 关 规定 "根据 不同 程度 扣 
Е 评定 1 -5 分 
文明 1 安全 防护 用 品 穿戴 不 
生产 册立 明生 根据 所 达到 规 齐 , 扣 1~3 分 
ЕДИ | 定 的 标准 程度 | 5 分 2. 生产 环境 ,场地 不 整洁 
评定 或 工具 . 卡 具 摆 放 不 整齐 , 扣 
1 ~2 分 
时 间 定 额 为 2h 
工时 | ( 按 工件 有 效 加 热 按时 完成 超时 间 定 额 5% ~20% 从 总 
定额 | 尺寸 及 现场 选 完 分 中 扣 2~10 分 
设备 调整 ) 











五 、QT600-3 锥 套 的 正 火 处 理 
1, 实 操 零 件 图 样 ( 见 图 1-5 ) 














技术 要 求 
铸造 后 正 火 硬度 三 302HBW。 





图 1-5 QT600-3 锥 套 
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2. 考 前 准备 

1) 检查 实 操 零件 外 形 尺寸 以 及 钢材 牌号 是 否 与 图 样 相符 。 

2) 检查 实 操 零 件 外 观 : 不 允许 有 碰 伤 、 裂 纹 、 锈 蚀 ， 不 允许 附着 
污 物 。 

3) 准备 好 所 用 的 炉子 ,使 之 处 于 完好 状态 ， 并 升温 至 预定 湾 火 
温度 。 

3. 考核 要 求 

(1) 考核 内 容 

1) 根据 图 1-5 所 示 技 术 要 求 ， 制 订 热 处 理工 艺 路 线 ， 并 选择 正 火 处 
理 加 热 设 备 ， 正 火 加 热 选 用 箱 式 炉 。 

2) 编制 QT600-3 锥 套 的 正 火 工 艺 ， 并 画 出 工艺 曲线 。 

3) 工艺 要 点 : 工件 加 热 到 880 ~ 920% 保温 1h， 然 后 出 炉 空 冷 ， 再 进 
行 去 应 力 退 火 : 加 热 到 550 ~600% 保温 2h 后 空冷 。 

(2) 工时 定额 ”可 结合 现场 使 用 设备 最 后 确定 。 

(3) 安全 文明 生产 ”能 正确 执行 安全 技术 操作 规程 ， 能 按 企业 有 关 
文明 生产 规定 ， 做 到 车 间 场 地 及 周边 环境 整洁 ， 操 作 后 工装 夹具 摆 放 
整齐 。 

4. 评分 标准 (91-5) 

Ж 1-5 QT600-3 锥 套 的 正 火 处 理 评分 标准 


































































































ыг 考核 内 容 考核 要 求 。 “| 配 分 评分 标准 217 
按 工艺 规范 画 
2 Е 
从 下 ro тэа зо айпа 
ЕЕ 明 工 艺 参数 
确定 生产 设备 。 | ， 正 确 选择 生产 |20 分 | 设备 选 错 , 扣 10 分 
主要 设备 
项 目 
确定 热处理 工 | 按 顺 序 分 出 热 20 
ТХ 处 理 各 工序 10 分 每 一 道 工序 答 错 , 扣 2 分 
42 1 НЕЗ 
质量 检验 Pers 硬度 值 检测 错误 , 扣 5 分 
ар | 。 按 正 火 的 操作 | 操作 步骤 .方法 1. 正 火 操作 步骤 错 , 扣 3 分 
ЯА. 程序 完成 正 火 操 | 正确 , 达到 操作 |15 分 | 2. 去 应 力 操作 步 又 错 , 扣 
“Ч 作 过 程 要 求 2 分 
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( 续 ) 
考核 | жир 考核 要 求 | 配 分 评分 标准 ҮҮ 
项 目 ЗКУ BE ТЭГЛЭ 

按 国家 标准 或 | ”根据 所 达到 规 违反 防火 .防爆 、 防 触电 、 防 
企业 标准 规定 | 定 的 标准 程度 | 5 分 | 毒 有 关 规定 ,根据 不 同 程度 扣 
考核 评定 1~5 分 
安全 
文明 1. 安全 防护 用 品 穿戴 不 
Њу Лара ас 根据 所 达到 规 齐 , 扣 1~3 分 
定 的 标准 程度 |5 分 | 2 生产 环境 .场地 不 整洁 
4 评定 或 工具 , 卡 具 摆 放 不 整齐 , 扣 
1 ~2 分 
工时 | 可 结合 现场 使 | 按时 党 成 超时 间 定 额 5% ~20% 从 总 
定额 | 用 设备 最 后 确定 A 分 中 扣 2 ~10 分 
7ч. 45 钢 销 子 的 正 火 处 理 
1, 实 操 零 件 图 样 〈 见 图 1-6) 




















技术 要 求 
正 火 处 理 , 硬度 207HBW。 


| 材料 | өн | 





图 1-6 45 钢 销 子 
2. 考 前 准备 
1) 检查 实 操 零 件 外 形 尺 寸 以 及 钢材 牌号 是 否 与 图 样 相符 。 
2) 检查 实 操 零 件 外 观 : 不 允许 有 碰 伤 、 裂 纹 、 锈 蚀 ， 不 允许 附着 
污 物 。 
3) 准备 好 所 用 的 炉子 ,使 之 处 于 完好 状态 ， 并 升温 至 预定 正 火 


4) 热处理 设备 选择 箱 式 电阻 炉 。 工 夹具 为 炉 钩子 、 铁 钳子 。 
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3, 考核 要 求 
(1) 考核 内 容 





1) 根据 图 1-6 所 示 技 术 要 求 ， 制 订 热 处 理工 艺 路 线 ， 并 选择 正 火 处 
理 加 热 设备 ， 正 火 加 热 选 用 箱 式 炉 。 
2) 编制 45 钢 销 子 的 正 火 处 理工 艺 ， 并 画 出 工艺 曲线 。 
3) 工艺 规范 : 正 火 温度 为 850 ~ 870% ， 保 温 1h， 出 炉 空冷 。 
(2) 工时 定额 ”可 结合 现场 使 用 设备 最 后 确定 。 





(3) 安全 文明 生产 




















能 正确 执行 安全 技术 操作 规程 ; 能 按 企 业 有 关 


文明 生产 规定 ， 做 到 车 间 场 地 及 周边 环境 整洁 ， 操 作 后 工装 夹具 摆 放 


整齐 





о 


4. 评分 标准 ( 见 表 1-6) 
表 1-6 45 钢 销 子 的 正 火 处 理 评分 标准 





































































































考核 内 容 考核 要 求 。 “ 配 分 评分 标准 分 值 
т 
2 出 工艺 曲线 并 标 130 分 | ”每 错 一 处 扣 4 分 
明 工艺 参数 
主要 | 。 确定 生产 设备 “| ， 正 确 选择 生产 |20 分 | 设备 选 错 , 扣 10 分 
项 目 设备 
确定 热处理 工 按 顺 序 分 出 热 Жо 
艺 路 线 处 理 各 工序 10 分 | 每 一 道 工序 答 错 , 扣 2 分 
质量 检验 д 15 分 | “硬度 值 检测 错误 , 扣 5 分 
ар 按 正 火 的 操作 | ， 操 作 步 对 方法 1 正 火 操作 步 又 错 , 扣 3 分 
ЖИ. | 程序 完成 正 火 操 | 正确 , 达到 操作 | 15 分 | 2. 去 应 力 操作 步骤 错 , 扣 
А еэ 223 2 分 
按 国家 标准 或 | 根据 所 达到 规 违反 防火 防爆. 防 触电 、 防 
企业 标准 规定 | 定 的 标准 程度 | 5 分 | 毒 有 关 规 定 .根据 不 同 程度 扣 
考核 评定 1~5 分 
安全 
文明 1 安全 防护 用 品 穿戴 不 
生产 Эсээ 根据 所 达到 规 齐 , 扣 1~3 分 
хиа | 定 的 标准 程度 | 5 分 | 2 生产 环境 .场地 不 整洁 ， 
四 评定 或 工具 , 卡 具 摆 放 不 整齐 , 扣 
1 ~2 分 
工时 可 结合 现场 使 шаг 超时 间 定 额 5% ~ 20% 从 总 
定额 | 用 设备 最 后 确定 “| ”按时 完成 























分 中 扣 2 ~ 10 分 
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七 、45 ЛУ) М. ЕЛАК 
1, 实 操 零 件 图 样 СА 1-7) 


























技术 要 求 


1. 调 质 处 理 硬度 :255~285HBW。 








2. 齿 轮 ,m=3mm; БИ ЛЕ, К 
回 火 后 为 40~-45HRC; 感应 济 


火 硬化 层 深 入 此 根部 。 


2. 考 前 准备 


图 1-7 45 钢 齿轮 


(1) 技术 准备 ”熟悉 图 样 及 技术 要 求 ( 见 图 1-7)。 
(2) 设备 准备 ”准备 好 所 用 的 高 频 感应 加 热 设 备 ， 调 整 好 淳 火 机 床 ， 


并 根据 齿轮 太 十 选择 好 淳 火 感应 圈 和 心 轴 。 


3. 考核 要 求 

















1) 根据 技术 要 求 编制 感应 滩 火 、 回 火 处 理工 艺 路 线 。 
2) 编制 出 感应 尝 火 工艺 曲线 。 加 热 速 度 为 100 ~ 200"/s， 加 热 温度 


为 860 ~ 900% ， 加 热 温 度 





目测 。 冷 却 方 式 : 冷却 剂 为 0.01% ~ 0.3% 的 聚 
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СЭВХ, 工作 温度 为 15 ~ 409,  НЕНЦ / ВЕ = 1: (5 ~ 10), 
回 火 : 温度 为 300 ~ 320%, оо 
3) 2РЕФОУ ДХ, НЕ НОЕ ГЕ: 正确 使 用 设备 、 工 























夹具 。 
4) 安全 文明 生产 。 
Ф 能 正确 执行 安全 技术 操作 规程 。 
(2) 能 按 企业 有 关 文 明生 产 规定 ， 做 到 车 间 场 地 及 周边 环境 整洁 ， 操 
作 工 、 夹 具 摆 放 整 齐 。 

5) 工时 定额 : 2h (ХЛ К + 低温 回 火 ) ， 并 结合 现场 使 用 设备 


Н 





4. 评分 标准 (91-7) 
表 1-7 45 钢 齿 轮 感应 淳 火 、 回 火 处 理 评 分 标准 




















































































































考核 内 容 考核 要 求 。 “| 配 分 评分 标准 分 值 
编制 45 钢 齿 轮 | ， 按 工艺 规范 画 
感应 淳 火 . 回 火 处 | 出 工艺 曲线 并 标 |30 分 | 每 错 一 处 扣 4 分 
理工 艺 明 工 艺 参数 
主要 | ”确定 生产 设备 Cr 20 分 | 设备 选 错 , 扣 10 分 
项 目 
确定 热处理 工 按 顺 序 分 出 热 тээшээ 
艺 路 线 处 理 各 工序 10 分 每 一 道 工 序 答 错 , 扣 2 分 
县. р ТИ К 5 е 便 度 检 测 方法 错误 ， 扣 5 
эн шан о ы 计 | 15 分 | 分 ;小 于 40HRC 415 分 ;大 于 
~ хишиг 45НКС 415 分 
ар |。 按 正 火 的 操作 | ， 操 作 步 对 .方法 1, 正 火 操作 步 又 错 , 扣 3 分 
ЖИ. | 程序 完成 正 火 操 | 正确 , 达到 操作 | 15 分 | 2. 去 应 力 操作 步骤 错 , 扣 
ЇН | үнэн 223 2 分 
按 国 家 标准 或 | ”根据 所 达到 规 17313115: 
企业 标准 规定 | 定 的 标准 程度 | 5 分 | 毒 有 关 规 定 .根据 不 同 程度 扣 
考核 评定 1~5 分 
安全 
文明 1 安全 防护 用 品 穿戴 不 
生产 Заал 根据 所 达到 规 齐 , 扣 1 -3 分 
я 7 定 的 标准 程度 | 5 分 | 2 生产 环境 .场地 不 整洁 ， 
4 评定 或 工具 . 卡 具 摆 放 不 整齐 , 扣 
1 ~2 分 
工时 | ”可 结合 现场 使 ЕЕ 超时 间 定 额 5% ~ 2090 从 总 
定额 | 用 设备 最 后 确定 “| ”按时 完成 分 中 扣 2 ~10 分 
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Л, 65Мп 钢 压 板 的 去 应 力 退 火 处 理 
1, 实 操 零 件 图 样 СЛИ 1-8) 





нжиж 
去 应 力 退 火 处 理 。 





图 1-8 65Mn ЛЭ. 


2. 准备 要 求 

1) 检查 实 操 零 件 的 外 形 尺 寸 、 钢 材 牌号 是 否 与 实 操 零 件 图 样 相符 。 

2) 检查 实 操 零 件 外 观 : ЛАЛАР ЭХ, Ы, х”, ХїЕ7ЄНЖ 
缺陷 。 

3, 考核 要 求 

(1) 考核 内 容 

1) 根据 图 1-8 所 示 技 术 要 求 ， 制 订 热 处 理工 艺 路 线 ; 加 热 选 用 箱 
式 炉 。 

2) 编制 退火 工艺 曲线 ， 注 明 工 艺 参数 。 热 处 理工 艺 规 范 : 620 ~ 
640% ,保温 Ih， 出 炉 空冷 。 

3) 选择 设备 。 按 工件 形状 选择 工装 、 夹 具 ， 正 确 制订 操作 要 点 和 注 
意 事 项 ， 熟 练 操作 全 过 程 并 达到 技术 要 求 。 

(2) 工时 定额 2h (可 结合 现场 使 用 设备 调整 ) 。 

(3) 安全 文明 生产 ”能 正确 执行 安全 技术 操作 规程 ; 能 按 企业 有 关 
文明 生产 规定 ， 做 到 车 间 场 地 及 周边 环境 整洁 ， 操 作 后 工装 夹具 摆 放 
整齐 。 















































































































































初级 工 操作 技能 鉴定 考核 试题 · 43 . 
4. 评分 标准 ( 见 表 1-8) 
表 1-8 65Мп 钢 压 板 的 去 应 力 退 火 处 理 评 分 标准 
- 考核 内 容 考核 要 求 。 “| 配 分 评分 标准 217 
编制 65Mn 钢 压 按 工 艺 规范 画 
板 的 去 应 力 退 火 | 出 工艺 曲线 并 标 |30 分 | ”每 错 一 处 扣 4 分 
工艺 明 工 艺 参数 
主要 
项 目 | 确定 生产 设备 п ас 20 分 | ”设备 选 错 , 扣 10 分 
ЬЕ ОЕ НА 22012 
工序 处 理 各 工序 15 分 每 一 道 工序 答 错 , 扣 2 分 
“时 | 按 退 火 的 操作 | 操作 步骤 .方法 
地 此 | 程序 完成 退火 操 | 正确 , 达到 操作 | 25 分 | 去 应 力 操作 步 又 错 , 扣 5 分 
页 目 9 
作 过 程 要 求 
按 国 家 标准 或 | ”根据 所 达到 规 违反 防火 .防爆 . 防 触电 . 防 
企业 标准 规定 | 定 的 标准 程度 | 5 分 | 毒 有 关 规 定 ,根据 不 同 程度 扣 
5: 考核 评定 1-59) 
安全 
文明 安全 防护 用 品 穿 戴 不 
生产 ,tw 二 | 根据 所 达到 规 齐 , 扣 1 -3 分 
хн 和 | 定 的 标准 程度 5 分 | 02 生产 环境 .场地 不 整洁， 
评定 或 工具 . 卡 具 摆 放 不 整齐 , 扣 
1 ~2 分 
工时 з ЛЭХ” 超时 间 定 额 5% ~20% 从 总 
守 扣 | 时间 定 作为 2h | 。 按时 完成 
九 、45 钢 六 角 螺 母 的 淳 火 、 回 火 处 理 








1, 实 操 零 件 尺寸 ( 见 图 1-9) 
2. 考 前 准备 
1) 检查 实 操 零 件 尺 寸 以 及 钢材 牌号 是 否 与 图 样 相符 。 

2) 检查 实 操 零 件 外 观 : 不 允许 有 碰 伤 、 裂 纹 、 锈 蚀 ， 


污 物 。 


3. 考核 要 求 


(1) 考核 内 容 


























不 允许 附着 


1) 根据 图 1-9 т ЖЛЭХ, ГЭМТ Л Х, ЛОРИ 


ЖИЛ ИЕЛ 
设备 可 采用 低温 箱 式 电阻 炉 和 才 
2) 编制 热处理 工艺 曲线 。 加 热 温 度 到 

















日 盐 浴 炉 ， 中 温 炉 每 8h 脱氧 (校正 ) 一 次 。 回 火 
F 式 电阻 炉 ， 也 可 在 硝 盐 浴 炉 中 回 火 。 
E 论 依据 : Ас, +30 ~ 50%, 
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ган 


硬度 为 33 一 40HRC， 螺 纹 不 得 脱 碳 。 材料 











图 1-9 45 钢 六 角 螺 母 











3) 工艺 规范 

QD 830 ~850% ， 保 温 时 间 8аша, 80222017 55, ИК, ЕЛ 
于 或 等 于 35%C， 油 温 小 于 或 等 于 80%C 。 

(2 清洗 : 热 水 槽 中 煮沸 清洗 。 

(0) 回 火 : 330 ~380% ， 回 火 1h。 

4) 正确 进行 热处理 ， 达 到 技术 要 求 。 

(2) 工时 定额 ”工艺 为 济 火 + 回 火 ， 每 件 定额 不 超过 4h， 可 结合 
场 使 用 设备 最 后 确定 。 

(3) 安全 文明 生产 ”能 正确 执行 安全 技术 操作 规程 ， 能 按 企业 有 关 
文明 生产 规定 ， 做 到 车 间 场 地 及 周边 环境 整洁 ， 操 作 后 工装 夹具 摆 放 
整齐 。 

4. 评分 标准 ( 见 表 1-9) 

表 1-9 45 钢 六 角 螺 母 热 处 理工 艺 评 分 标准 
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ын 考核 内 容 考核 要 求 。 “| 配 分 评分 标准 217 
1, ЕКЕ А, 3115 分 ; 
画 出 45 钢 六 保温 时 间 选 错 , 扣 5 分 
主要 编制 45 钢 六 角 | 螺母 热处理 工艺 30 分 2. 回 火 温度 选 错 , 扣 5 分 ; 
项 目 | 螺母 热处理 工艺 曲线 ,并 标明 工艺 保温 时 间 选 错 , 扣 5 分 
参数 3. 工艺 曲线 画 错 , 扣 1 ~ 
5 分 
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( 续 ) 
考核 ГЭ 求 4 评分 标准 4 
на 考核 内 容 考核 要 求 配 分 评分 标准 分 值 
1 正确 选择 生产 1, 设备 选 错 , 扣 10 分 
确定 生产 设 
СЕЕ 20 分 | 2. ЖИЛ, 扣 
А ~ 店内 介质 10 分 
主要 | ”确定 热处理 工 | ” 按 顺序 分 出 热 | са ы шэг 
项 目 | 序 路 线 处 理 各 工序 10 分 每 错 一 道 工 序 , 扣 2 分 
用 洛 氏 硬度 计 
质量 检验 检测 六 角 螺 母 |20 分 | 硬度 值 检 测 错误 , 扣 5 分 
硬度 
操作 步骤 方法 
一 般 Б 1. ВВЕР з 分 
09) 可 ， НЬ к ж ТТ 4 
项目 | КИМЕ ЕЙ, АВЕ 109 2 иуирэр 2А 
要 求 
按 国家 标准 或 | ”根据 所 达到 规 违反 防火 .防爆 、 防 触电 、 防 
企业 标准 规定 | 定 的 标准 程度 | 5 分 | 毒 有 关 规 定 ,根据 不 同 程度 扣 
”| 考核 评定 1 -5 分 
女 全 
нт 1. 安全 防护 用 品 穿戴 不 
Бэ 根据 所 达到 规 齐 , 扣 1~3 分 
生产 个 УН 明生 ? 
- 定 的 标准 程度 | 5 分 | 2 生产 环境 ,场地 不 整洁 
шаа 评定 或 工具 、 卡 具 摆 放 不 整齐 , 扣 
1 ~2 分 
时 间 定 额 为 4h 
工时 | ( 按 工件 有 效 加 热 完成 超时 间 定 额 5% ~20% 从 总 
定额 | 尺寸 及 现场 先 人 分 中 扣 2 ~10 分 
设备 调整 ) 
+, 40Сг 钢 轴 的 济 火 、 回 火 处 理 
1, 实 操 零 件 尺 寸 ( 见 图 1-10) 
2. 考 前 准备 
1) 检查 实 操 零 件 尺寸 以 及 钢材 牌号 是 否 与 图 样 相符 。 
2) 检查 实 操 零 件 外 观 : 不 允许 有 碰 伤 、 和 裂纹、 锈蚀 ,不 允许 附着 























污 物 。 


3. 考核 要 求 
(1) 考核 内 容 
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技术 要 求 
1. 硬 度 : 轴 体 45~50HRC， 螺 纹 处 35~40HRC。 | 名称 | 轴 | 
2. 直 线 度 误差 : 5 三 0.50mm， 校 直 后 三 0.20mm。 





图 1-10 40Сг 钢 轴 


1) 根据 图 1-10 所 示 技 术 要 求 ， 制 订 热 处 理工 艺 路 线 ， 并 选择 滩 火 、 
回 火 加 热 设备 。 漆 火 选用 盐 浴 炉 ， 中 温 炉 每 8h 脱氧 (校正) 一次。 回 火 
设备 可 采用 井 式 电阻 炉 ， 也 可 在 硝 盐 浴 炉 中 回 火 。 

2) 编制 热处理 工艺 曲线 。 加 热 温度 理论 依据 Ас, +30 ~ 50%. 

3) 工艺 规范 : 使 用 石棉 绳 包扎 螺纹 和 退 刀 槽 处 ， 再 用 钢丝 绑扎 好 。 

(1) 840 ~860% ， 保 温 时 间 8min ， 淳 火 冷 却 硝 盐 浴 冷 却 ， 硝 盐 温度 为 
150 ~ 170% 。 

(2) 去 掉 石棉 绳 ， 进 行 热 校 直 。 

(8) 清洗 : 在 热 水 槽 中 者 沸 清 洗 。 

(8 回 火 : 250 ~280% ， 回 火 1h ( 硝 盐 炉 ) 。 

(0) 冷 校 直 。 

4) 正确 进行 热处理 ， 达 到 技术 要 求 。 

(2) 工时 定额 ”工艺 为 梁 火 + 回 火 ， 每 件 定 额 不 超过 2h， 可 结合 现 
场 使 用 设备 最 后 确定 。 

(3) 安全 文明 生产 ”能 正确 执行 安全 技术 操作 规程 ， 能 按 企业 有 关 
文明 生产 规定 ， 做 到 车 间 场 地 及 周边 环境 整洁 ， 操 作 后 工装 夹具 摆 放 
整齐 。 



















































































































































































































































































初级 工 操作 技能 鉴定 考核 试题 .47 . 
4. 评分 标准 ( 见 表 1-10) 
表 1-10 40Cr 钢 轴 热 处 理工 艺 评分 标准 
考核 内 容 考核 要 求 。 “| 配 分 评分 标准 ма 
АЛЕ, 15 分 ; 
22 е 
编制 40Cr 钢 轴 | АОИ о 回 火 温度 选 错 , 扣 5 分 ; 
热处理 工艺 аа 保温 时 间 选 错 , 扣 5 分 
由 和 3. 工艺 曲线 画 错 , 扣 1- 
5 分 
инж 正确 选择 生产 1, 设备 选 错 , 扣 10 分 
主要 | ， 从 全 | 设备 及 沫 火 冷却 |20 分 | 2. КЮ, 扣 
项 目 淳 火 冷却 介质 介质 10 分 
确定 热处理 工 | ” 按 顺 序 分 出 热 кета 
艺 路 线 处 理 各 工序 ревии 
1. 轴 体 硬度 值 超 差 , 扣 
РР" ЛИЕВ 15 分 
质量 检验 检测 轴 硬 度 2091 7: 螺纹 处 硬度 值 超 差 , 扣 
5 分 
操作 步骤 方法 теч 
ЕТИ | н 1, ЕР 113: 
项 目 КЪ ВВМЕ "ний 091 Н то 分 
按 国家 标准 或 | ”根据 所 达到 规 违反 防火 防爆、 防 触 电 、 防 
企业 标准 规定 | 定 的 标准 程度 |5 分 | 毒 有 关 规 定 ,根据 不 同 程度 扣 
考核 评定 1~5 分 
安全 
文明 1. 安全 防护 用 品 穿戴 不 
生产 зад БИ ЭХЭ 齐 , 扣 1~3 分 
хайа | 定 的 标准 程度 | 5 分 | 2. 生产 环境 .场地 不 整洁 ， 
цаа 评定 或 工具 、 卡 具 摆 放 不 整齐 , 扣 
1 ~2 分 
时 间 定 额 为 2h 
工时 | ( 按 工件 有 效 加 热 | 。 按时 完成 超时 间 定 额 5% ~ 209 从 总 
定额 | 尺寸 及 现场 选 ын 分 中 扣 2 ~ 10 分 
设备 调整 ) 

















碳 素 钢 及 高 速 工 具 钢 “火花 ”鉴别 ( 见 表 1-11) 


20 钢 、45 钢 、T10 钢 、W6Mo5Cr4V2 


尺寸 约 $15 х 150mm， 按 表 1-11 要 求 考核 。 


高 速 工具 钢 试 块 各 一 


ЇЕ, 
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表 1-11 碳 素 钢 及 高 速 工 具 钢 “火花 ”鉴别 评分 标准 
| 考核 内 容 考核 要 求 。 “| 配 分 评分 标准 ма 
分 别 鉴定 每 件 ЕЕЕ ЕТ 
鉴别 钢 种 : ЕЕ | 试 块 (20 8. 45 全 部 鉴定 正确 不 扣 分 ,每 错 
主要 ои оу 判 一 件 扣 20 分 ,鉴定 碳 素 钢 
钢 .中 碳 钢 、 高 碳 | 442 110 钢 、|80 分 | war 
项 目 саа 的 碳 含量 误差 超出 + 0. 059% 
钢 、 高 速 工 具 钢 W6Mo5Cr4V2 ) 的 时 按 情节 扣 5 ~10 分 
钢 种 成 分 Е е 
国家 安全 法 和 прути 
大 至 ХЕ Н“ 
安全 | 企业 安全 操作 НЮ 10 分 违反 安全 规定 扣 2 -5 分 
文明 | 规程 шиш 
生产 | Здаргжин | 按 操作 规程 的 “1 ”不 芝 守 操作 规程 的 情节 扣 
作 规程 要 求 评定 2-5% 
工时 总 时 间 20min; 超时 间 定 额 5% ~20% 从 总 
定额 | 单 件 工时 Smin 按时 完成 分 中 扣 2 ~10 分 























初级 工 理论 知识 考核 试卷 样 例 


试卷 一 


一 、 判 断 题 〈 对 的 画 V， 错 的 画 x ; 每 题 1 分 ， 共 40 分 ) 
1. 职业 道德 的 基本 范畴 主要 包括 :职业 义务 、 职 业 权力 、 职 业 责任 、 


职业 纪律 、 职 业 良 心 、 职 业 荣誉 、 职 业 笠 福 和 职业 理想 。 

2. 三 线 电 缆 中 的 红色 线 是 零 线 。 

3. 金属 材料 都 是 由 金属 元 素 组 成 的 。 

4. 合金 钢 的 导热 性 比 碳 素 钢 好 。 
5. 交 变 载 答 是 指 大 小 和 方向 都 随时 间 做 周期 性 变化 的 载 集 。 
6. 凡是 内 部 原子 呈 无 序 排列 的 物质 都 称 为 非 晶体 。 
7 
8 
9 
































.热处理 炉 炉 膛 中 的 加 热 介质 会 影响 工件 的 热处理 质量 。 
. 金属 材料 抵抗 永久 变形 的 能 力 称 为 强度 。 














. 预备 热处理 是 指 为 保证 工件 的 切削 加 工 性 能 或 为 最 终 热 处 


织 准备 而 进行 的 热处理 工艺 。 
10. 漆 火 件 法 炉 前 必须 按 工艺 卡 核对 工件 数量 、 材 料 、 尺 寸 





























11, 加 热 温度 越 高 ， 氧 化 脱 碳 现象 越 严 重 





12. 一 般 金属 具有 特殊 的 光泽 ， 良 好 的 导电 性 和 导热 性 ， 以 及 一 定 的 


强度 和 塑性 。 


13, 碳 素 钢 在 由 室温 开始 的 加 热 过 程 中 可 能 会 发 生 共 析 转 变 。 











14. 不 同 成 分 的 盐 浴 适 用 于 不 同 钢 种 的 热处理 。 
15. 常用 的 滩 火 冷却 介质 有 水 、 水 溶液 、 矿 物 油 、 熔 盐 、 炊 




















16. 0235 钢 使 用 前 需要 进行 热处理 。 
17. 在 操作 热处理 炉 之 前 需 检 查 设 备 、 仪 表 是 否 运转 正常 。 








( ) 
( ) 
( ) 
( ) 
( ) 
( ) 
( ) 
( ) 
理 做 组 
( ) 
等 。 
( ) 
( ) 
( ) 
( ) 
( ) 
碱 等 。 
( 2 
( ) 
( ) 
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18. 热处理 时 ， 应 将 试 样 与 工件 同时 装 入 炉 中 ， 并 且 应 确保 试 样 位 于 





































































































有 代表 性 的 位 置 。 ( ) 
19, 在 热处理 操作 中 ， 应 严格 执行 “三 检 ” 制 度 ， 即 自 检 、 互 检 和 专 
检 。 批量 生产 的 还 应 做 到 首 检 和 中 间 检 查 。 ( ) 
20. 获得 奥 氏 体 组 织 是 热处理 过 程 组 织 变化 的 重要 途径 之 一 。( ) 
21, 合金 元 素 的 加 入 会 影响 加 热 时 奥 氏 体 的 形成 速度 。 ( ) 
22. 加 热 速 度 越 快 ， 过 热度 就 会 越 大 ， 奥 氏 体 形 核 率 也 就 越 高 ， 从 而 
导致 奥 氏 体 晶 粒 越 细 。 ( ) 
23. 过 冷 奥 氏 体 等 温 冷 却 转变 产物 包括 珠光 体 、 贝 氏 体 、 马 氏 体 等 组 
织 。 ) 
24. 正 火 比 退火 的 生产 周期 短 、 成 本 低 ， 且 操作 方便 ， 故 在 可 能 的 情 
况 下 优先 采用 正 火 。 ( ) 
25. 淳 火 加 热 温 度 可 作为 根据 钢 的 化 学 成 分 、 工 件 的 形状 来 确定 的 。 
( ) 
26. 电动 葫芦 限 位 器 既 可 作为 防止 吊 钩 上 升 或 下 降 超 过 极限 位 置 的 安 
全 装置 ， 也 可 以 作为 行程 开关 使 用 。 : ) 
27. 热电 偶 插 入 炉膛 的 深度 一 般 为 热电 偶 保 护 管 外 径 的 8 ~ 10 倍 。 
( ) 
28. 电子 电位 差 计 、 补 偿 导 线 和 热电 偶 三 者 的 分 度 号 必须 一 致 。 
( ) 
29. HR-150A 洛 氏 硬度 计 所 用 的 压 头 为 顶 角 120° 的 硬 质 合金 圆锥 体 。 
( ) 
30. ЕОУРЕХ ҮЙЛ Л 88 Н В Е, ЛО ИТЛ ан НИ. ( ) 
31, 奥 氏 体 晶 粒 尺寸 越 小 ， 甚 唱 粒 度 等 级 越 小 。 ) 
32. а-Ее 具有 体 心 立方 晶 胞 结构 。 ( ) 
33, 工件 形状 简单 且 为 亚 共 析 钢 时 ， 经 过 正 火 比 经 过 退火 具有 更 好 的 
力学 性 能 和 相 类 似 的 切削 加 工 性 能 。 ( ) 
34. 布 氏 硬度 计 可 以 用 于 测量 高 硬度 的 工件 。 ( ) 
35. 沪 火 后 的 工件 原则 上 必须 回 火 。 ( ) 








36. 热处理 使 用 的 温度 控制 仪表 多 采用 电子 电位 差 计 。 
37. 玻璃 锥 管 浮子 流量 计 结 构 简 单 ， 使 用 方便 ， 适 用 于 小 管 径 和 低 流 
， 缺 点 是 耐 压 力 低 ， 有 玻璃 管 易 碎 的 风险 。 ( ) 
38. 不 能 作为 热处理 工件 清洗 剂 的 有 : 石油 溶剂 、 乳 化 液 、 碱 性 水 深 





一 、 
нээ? 








х 
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液 。 ( ) 
39. 大 型 电热 装置 的 出 厂 检 验 项 目 可 分 为 一 级 和 二 级 。 一 级 检验 项 目 
在 制造 厂 进 行 ， 二 级 检验 项 目 在 用 户 现 场 进行 。 ( ) 














40. 设备 验收 时 ， 除 非 另 有 要 求 或 协议 ， 型 式 试 验 由 用 户 负 责 进 行 。 
( ) 

二 、 选 择 题 (将 正确 答案 的 序号 填 人 括号 内 ; 每 题 1 分 ， 
共 60 分 ) 

1, 在 易 燃 易 爆 场所 作业 不 得 穿戴 ( Р 

А. 尼龙 工作 服 В. 棉布 工作 服 С. 防 静 电 服 0. ЫЕ 

2. 现实 生活 中 ， 一 些 人 不 断 地 从 一 家 公司 “跳槽 ”到 另 一 家 公司 。 
虽然 这 种 现象 在 一 定 意义 上 有 利于 人 才 的 流动 ， 但 它 同 时 也 说 明 这 些 从 业 
Сге ( )с 

А. 工作 技能 В. 强烈 的 职业 责任 感 

С. 光明 大 落 的 态度 р. а 

3. 3КР 2015 年 1 月 20 日 通过 某 公 司 在 人 才 市 场 举办 的 招聘 考试 ， 
2 月 2 日 填写 新 人 职 人 员 登 记 表 , 2 月 3 日 起 在 公司 生产 车 间 工 作 ，2 月 
10 日 公司 与 其 签订 劳动 合同 。 小 张 的 正式 用 工 日 期 是 ( 78 

А.1Л20Н В. 2 月 2 日 

C. 2 月 3 日 D. 2 月 10 日 

4. 在 热 加 工 过程 中 ,常常 利用 金属 的 ( ) 不 同 来 去 除 液态 金属 
中 的 杂质 。 
















































































А. 熔点 В. 密度 С. 导热 性 р. 导电 性 
5. 工业 上 一 般 用 ( ) 材料 制造 变 夺 器、 电动 机、 测量 仪表 等 。 
А. ВЕ B. 顺 磁 性 

С. ЎСЕ р, 顺 磁性 或 抗 磁 性 

6. 在 晶体 中 能 反映 晶 格 原子 排列 特征 的 最 小 几何 单元 称 为 ) 。 
А. 曲面 В. вт [А] С. БАЛ р. аай 

7. 金属 材料 的 断后 伸 长 率 (А) 和 断面 收缩 率 (Z) 的 数值 越 大 ， 则 





表示 该 材料 的 ) 越 好 。 





А. 塑性 В. БИЕ С. 强度 D. 硬度 
о те ) 。 
А. 可 控 气氛 B. 涂料 保护 . 装 箱 保护 Р. 箱 式 炉 











Р Ет 过 炉 墙 传 至 炉 墙 外 表面 ， 
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以 及 工件 在 炉 底 板 上 加 热 时 ， 炉 底板 的 热量 直接 传 给 工件 等 ， 都 属 
( ) 传 热 。 
А. 传导 В. 对 流 С. 辐射 р 混合 
10. 金属 在 加 热 或 冷却 过 程 中 发 生 相 变 的 温度 称 为 〈 ) 。 
А. 凝固 点 В. 临界 点 С. 过 冷 度 р, 结晶 温度 
11. 中 温 盐 浴 校 正 剂 的 工作 温度 介 于 ( ) 之 间 。 
А. 350 ~ 550% В. 550 ~ 650% 
С. 700 ~ 1000% р. 1000 ~ 1200% 


12. 所 有 满足 热处理 生产 要 求 、 保 证 热处理 质量 、 保 证 生产 安全 
夹具 及 辅助 装置 ， 都 称 为 ( ) 。 



























































的 工 


) 。 


А. 工艺 参数 В. 工艺 守则 C. 工艺 装备 р. 工序 
13. 工件 进入 盐 浴 炉 之 前 必须 ( Хз 

A， 清 洗 干净 В. ВКТ 

С. 进行 涂料 保护 р ЖТ 

14. ЗОН) РЭНД ЭЛ ТУН ЭРЛОВЖ , 8 ИЖ ( 
А. ЭЭЖ ХК В. НҮБ 

С. ЗИК р, ХХК 

15. 完全 退火 主要 用 于 ( ) 的 铸件 、 银 件 、 焊 接 件 和 热 轧钢 材 。 
A， 高 碳 钢 B. 高 合金 钢 

C. 中 合金 钢 D， 中 低 碳 钢 

16. 工业 用 的 金属 材料 可 分 为 〈 ) 两 大 类 。 

А. К В. 铁 和 铁合金 

С. ТРЕК D. 钢铁 材料 和 非 铁 金属 





17. 金属 材料 的 性 能 一 般 可 分 为 ( ) 和 工艺 性 能 两 大 类 。 





А. 物理 性 能 В. 化 学 性 能 С. 力学 性 能 р. 使 用 | 


18. 合金 钢 的 导热 性 都 比 碳 素 钢 ( ) 。 


性 能 


А. 差不多 В. 2 С. 好 р. 好 得 多 


19. Fe-FesC 相 图 上 ， 共 析 成 分 的 碳 含量 (质量 分 数 ) 为 ( ) 


о 


А. 0. 0218% В. 0. 77% С. 2.11% D. 4.3% 





20. ВАМИ а РКА, ЖЭ, ЛА ЛАС ОЭК 
力 称 为 〈 ) 。 
А. 化 学 性 能 В. 物理 性 能 
С. 耐 蚀 性 р, 抗 氧化 性 





A 


抗 能 
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21. 拉 伸 试验 时 ， 试 样 在 拉 断 前 所 能 承受 的 最 大 应 力 称 为 材料 
的 ( )46 

А. фора В. 届 服 强度 

C， 抗 弯 强 度 Ю. 弹性 极限 

22. 在 做 金属 材料 疲劳 试验 时 ， 试 样 所 承受 的 载荷 为 ( ) 5 

А. B， 冲 击 载荷 

C. 交 变 载荷 р, 无 规律 载荷 

23. 金属 材料 在 外 力作 用 下 ， 对 变形 和 破裂 的 抵抗 能 力 称 为 ( Ја 

А. 塑性 В. БИЕ С. 强度 р, 硬度 

24. 一 般 低 碳 钢 的 焊接 性 ( ) 高 碳 钢 。 

А. 差 于 B. 好 于 С. 远 差 于 р, 近似 于 

25. 压力 加 工 性 能 与 材料 的 塑性 有 关 ， 塑 性 越 好 ， 变 形 抗力 越 小 ， 金 
属 的 压力 加 工 性 能 就 ( ) 。 

А. 越 差 В. 越 好 С. 不 变 D. 极 差 

26. 整体 热处理 是 指 对 工件 进行 ( ) 的 热处理 工艺 。 

A， 完 全 加 热 В. 局 部 加 热 С. 表面 加 热 。 D. 连续 加 热 

27. 热处理 技术 要 求 是 指 热处理 前 后 的 ( 16 

А. 质量 指标 В. 产品 要 求 

C. 工艺 指标 Ю. 验收 质量 指标 

28. 按照 钢 中 碳 含量 分 类 ，45 钢 属 于 ( jo 

A， 低 碳 钢 В. 中 碳 钢 С. 高 碳 钢 D. 合金 钢 

29. 热处理 工装 是 指 满足 热处理 生产 要 求 ， 保 证 热处理 ( ) ， 保 
证 生产 安全 的 一 切 工装 夹具 及 辅助 装置 。 

A. 质量 В. 完成 C. 技术 D. 操作 

30. 不 影响 奥 氏 体 晶 粒 长 大 因素 的 为 ( )» 

А. 加热 温度 В. 加热 介质 С. 加 热 速 度 р. 加 热 保温 
时 间 

31, 金属 在 固态 下 ， 随 温度 变化 由 一 种 唱 格 转变 为 另 一 种 晶 格 的 现 








象 ， 称 为 ( ) 。 


А. 凝固 В. 结晶 
С. 同 素 异 构 转 变 р, 熔化 
32. 渗 碳 体 的 合金 结构 属于 ( ) 。 


А. 





固溶体 В. Жан 
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С. 机 械 混 合 物 р, 金属 化 合 物 

33. 国 浴 强化 的 基本 原因 是 ( ) 。 

А. АБ B， 品 粒 变 细 

С. п: Г р, Е ГИ 

34, 主要 用 于 碳 素 钢 、 合 金 钢 的 济 火 及 高 速 工具 钢 的 泽 火 预 热 的 盐 浴 
用 盐 为 〈 ) 。 
































А. 低温 盐 浴 用 盐 В. 中 温 盐 浴 用 盐 
С. 高 温 盐 浴 用 盐 р, 常温 盐 浴 用 盐 














35. 与 其 他 加 热 方式 相 比 ，( ) 加 热 的 工件 温度 上 升 较 慢 ， 升 温 
过 程 中 工件 表面 与 中 心 温差 较 小 ， 工 件 各 处 膨胀 比较 均 义 ， 因 而 变形 














较 小 。 
А. 可 控 气 氛 В. 真空 
С. 盐 浴 р, 流动 粒子 


36. ( ) 概括 反映 了 工件 的 材料 、 热 处 理 类 型 及 要 求 ， 工 件数 
量 、 斥 才 和 重量 等 ， 是 热处理 工艺 分 析 、 生 产 准备 和 组 织 生 产 的 重要 














文件 。 
А. 热处理 技术 要 求 В. 热处理 工件 明细 表 
C. 热处理 工艺 参数 р 热处理 工艺 过 程 








37. 球 化 退火 是 使 钢 中 碳化 物 球状 化 而 进行 的 退火 工艺 ，( ) 可 
以 应 用 其 作为 预备 热处理 。 

А. 轴承 钢 B. 碳 素 结构 钢 С 亚 共 析 钢 Рр. 低 碳 钢 

38. 下 列 有 关 深 火 件 装 炉 前 的 准备 中 ( ) 是 错误 的 。 

А. 按照 以 前 的 工作 经 验 开展 准备 工作 

B. 按 工艺 卡 核对 工件 数量 、 材 料 、 尺 寸 等 。 检 查 工件 表面 ， 不 允许 
ЯГ 0.25, и, ЛЕ, 1 4 50) 

С. 根据 图 样 和 工艺 卡 ， 明 确 湾 火 工件 的 具体 要 求 ， 如 硬度 、 尺 十、 
加 工 余 量 等 

D. 对 于 有 力学 性 能 要 求 的 工件 ， 应 检查 有 无 试 样 ， 并 检查 试 样 大 小 
和 数量 是 否 符合 规范 要 求 

39. 下 列 钢 牌 号 中 不 是 碳 素 工具 钢 牌号 的 是 ( ЫН 

А. Т8 В. T8Mn С. 15Е р, Т12 

40. В ИККАЛА АЕ ( 76 

А. 85 В. 熔 碱 С. 固态 金属 D. 油 
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41. 化 学 清理 法 和 机 械 清 理 法 主要 用 于 去 除 工 件 表面 的 〈 15 

А. 油脂 В. 氧化 皮 C. 污垢 р. 灰尘 

42. 压力 表 在 选择 使 用 范围 时 ， 按 负荷 状况 的 通用 性 ， 应 选用 全 量程 
的 ( ) ， 因 为 这 一 使 用 范围 准确 度 较 高 ， 且 在 平稳 、 波 动 两 种 负荷 下 























均 可 使 用 。 
А. 1/5 ~4/5 В. 1/4 ~ 3/4 
С. 143 ~2/3 р, 1/3 ~ 1/2 
43. 铸铁 退火 件 通常 用 ( ) 测量 其 硬度 值 。 
А. 布 氏 硬 度 计 В. 洛 氏 硬度 计 
С. 维 氏 硬度 计 р, 显 微 硬度 计 





44. 在 灰 铸 铁 的 组 织 中 ， 碳 全 部 或 者 大 部 分 以 ) 的 形态 存在 ， 
断口 呈 灰 色 。 





А. Ла В. 球状 石墨 
С. 网 状 渗 碳 体 р, ЖОР 











45. 对 于 长 期 在 高 温 下 工作 的 零件 ， 应 采用 (0) 高 的 材料 来 制造 。 

А. 疲劳 强度 В. 抗 氧 化 性 С. ИМ р, 硬度 

46. 由 于 石墨 的 导热 性 较 差 ， 因 此 铸件 整体 热处理 时 应 采用 ( ) 
加 热 速 度 。 

А. 较 快 的 B. 较 慢 的 

C. 与 碳 素 钢 相同 的 р. 与 合金 钢 相 同 的 

47. 厚薄 相差 很 大 、 形 状 复杂 以 及 容易 产生 应 力 集 中 造成 变形 与 开裂 
的 工件 ， 应 严格 控制 加 热 速度 ， 可 采用 ( ) 的 加 热 方式 。 

А. ШИЛЭН В. 到 温 装 料 C. 分 段 预 热 Рр. 高 温 入 炉 

48. КК ( ) 回 火 的 工艺 组 合 称 为 调 质 处 理 ， 可 获得 回 
火 索 氏 体 组 织 。 

A. 低温 В. 中 温 C. 高 温 р, 中 低温 

49. 下 列 有 关 退 火 、 正 火 件 装 炉 前 的 准备 中 ( ) 是 错误 的 。 

А. 检查 待 处 理工 件 的 钢材 牌号 、 外 形 尺寸 是 否 与 工艺 卡 相符 

В. 根据 工艺 卡 检 查 待 处 理工 件 的 炼 钢 炉 号 、 力 学 性 能 试 样 

С. 待 处 理 件 外 观 不 允许 有 和 裂纹、 伤痕 、 夹 导 、 折 钱 、 结 疤 、 夹 杂 等 
有 害 缺 陷 

D. 不 需要 检查 待 处 理工 件 的 钢材 牌号 、 外 形 尺寸 是 否 与 工艺 卡 相 符 

50. 冷 处 理 必须 在 溢 火 后 立即 进行 ， 工 件 泽 火 后 一 般 室温 停留 时 间 不 
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应 超过 ( ， )。 如 果 湾 火 后 停留 时 间 长 ， 会 使 残留 奥 氏 体 稳定 化 而 降低 


























冷 处 理 的 效果 。 
A. 1h B. 2h C. 3h D. 4h 
51. 下 列 不 符合 热处理 工装 要 求 的 是 ( ) 。 
A. 较 好 的 耐 热 性 В. 一 定 的 高 温 强度 
С. 较 经 济 的 材料 与 制作 成 本 D. 较 好 的 塑性 
52. 下 列 不 属于 漆 火 加 热 介质 的 是 ( ) 。 
А. 真空 B. 油 С. 0% р. 空气 


53. 耐火 度 是 指 耐火 材料 在 高 温 下 抵抗 ( ) 的 性 能 ， 是 耐火 材料 
的 重要 性 能 指标 之 一 。 
А. 变形 В. 开裂 С. 熔化 р. 压 痕 
54. 下 列 不 是 感应 加 热 主要 优点 的 是 〈 78 
А. 不 必 整 体 加 热 ， 工 件 变 形 小 ， 电 能 消耗 小 
В 无 公害 
. 加热 速度 快 ， 工 件 表 面 氧化 脱 碳 较 轻 
р. 适合 任何 外 形 零 件 
55. 布 氏 硬 度 计 只 适用 于 测定 ( ) 450HBW 的 金属 材料 。 
A. 大 于 В. 小 于 C. 不 限于 D. 接近 
56. 为 了 提高 渗 碳 件 的 耐 磨 性 ， 渗 层 的 碳化 物 应 是 ( 18 
А. 均匀 分 布 的 网 状 碳化 物 
В. 均匀 分 布 的 块 状 碳化 物 
С. 均匀 分 布 的 粒状 碳化 物 
D. 均匀 分 布 的 条 状 碳 化 物 
57. 热电 偶 的 作用 是 ( 8 


Со 





























А. 提供 热源 В. 测量 炉 温 

С. 检测 炉 气 成 分 р, 控制 炉 温 

58. 加 热 炉 使 用 的 煤气 是 ( 2 

A， 焦 炉 煤 气 B， 高 炉 煤 气 

C. 混合 煤气 р. 以 上 都 不 是 

59. 酸 洗 的 主要 目的 是 清理 掉 工件 表面 的 ( 78 

А. 氧化 皮 В. 油 垢 C. 盐 渣 р. 污 物 














60. 采用 可 控 气 氛 可 在 最 大 程度 上 避免 工件 表面 ( ) 。 
А. 氧化 В. ВА С. 过 热 р. 过 烧 














试 卷 二 


一 、 判 断 题 (对 的 画 V ， 错 的 画 х, 每 题 1 分 共 40 分 ) 
1, 任何 生产 经 营 单位 的 从 业 人 员 ， 未 经 安全 生产 培训 合格 ， 均 不 得 

















































































































上 岗 作 业 。 ( ) 
2. 质量 记录 就 是 检验 员 检 查 产 品 时 所 做 的 记录 。 ( ) 

3, 金属 材料 分 为 钢铁 材料 和 非 铁 金属 材料 两 大 类 。 ( ) 

4. 铁 磁 性 材料 在 外 磁场 中 能 强烈 地 被 磁化 。 ( ) 

5. 拉 伸 试验 是 测量 金属 材料 强度 的 唯一 方法 。 ( ) 
6. 凡是 内 部 原子 呈 有 序 、 有 规则 排列 的 物质 都 称 为 晶体 。 人 ) 

7. 加 热 温度 越 高 ， 氧 化 脱 碳 现 象 越 严 重 。 ( ) 

8. 热处理 工艺 过 程 是 指 预备 热处理 及 最 终 热 处 理 。 ( ) 

9. 回 火 件 装 炉 前 需 将 工件 表面 尽量 清洗 干净 ， 并 检查 工件 是 否 有 在 
伤 、 裂 纹 等 。 ( ) 
10. 随 着 加 热 温度 升 高 ， 奥 氏 体 长 大 速度 随 之 增加 。 ( ) 
11. 金属 材料 抵抗 永久 变形 的 能 力 称 为 强度 。 ( ) 

12. 一 般 金属 具有 特殊 的 光泽 、 良 好 的 导电 性 和 导热 性 以 及 一 定 的 强 
度 和 塑性 。 ) 
13. 碳 素 钢 在 由 室温 开始 的 加 热 过 程 中 可 能 会 发 生 共 析 转变 。( ) 
14. 常用 的 济 火 冷却 介质 有 水 、 水 溶液 、 矿 物 油 、 熔 盐 、 熔 碱 等 。 

( ) 

15. 在 操作 热处理 炉 之 前 需 检 查 设备 、 仪 表 是 否 运 转正 常 。 ( ) 
16. 不 同 成 分 的 盐 浴 适用 于 不 同 钢 种 的 热处理 。 ( ) 
17. 0235 钢 使 用 时 需要 进行 热处理 。 ( ) 


18, 热处理 时 ， 试 样 应 与 工件 同时 装 入 炉 中 ， 并 且 应 确保 试 样 位 于 有 
代表 性 的 位 置 ( ) 




















19. 在 热处理 操作 中 ， 应 严格 执行 “三 检 ” 制 度 ， 即 自 检 、 互 检 和 专 
检 。 批 量 生产 的 还 应 做 到 首 检 和 中 间 检 查 。 ( ) 











20. 加 热 速 度 越 快 ， 过 热度 就 会 越 大 ， 奥 氏 体形 核 率 也 就 越 高 ， 从 而 
导致 奥 氏 体 唱 粒 越 细 。 ( ) 
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21, 正 火 比 退火 的 生产 周期 短 、 成 本 低 ， 且 操作 方便 ， 故 在 可 能 的 情 















































况 下 优先 采用 正 火 。 ( ) 
22. 过 冷 奥 氏 体 等 温 冷却 转变 产物 包括 珠光 体 、 贝 开 体 、 马 氏 体 等 组 织 。 
( ) 
23. 滩 火 加 热 温 度 是 根据 钢 的 化 学 成 分 、 工 件 的 形状 来 确定 的 。 ( ) 
24. 获得 奥 氏 体 组 织 是 热处理 过 程 组 织 变 化 的 重要 途径 之 一 。( ) 
25. 合金 元 素 的 加 入 会 影响 加 热 时 奥 氏 体 的 形成 速度 。 ( ) 
26. 电动 戎 芦 限 位 器 既 可 用 作 防 止 吊 钩 上 升 或 下 降 超 过 极限 位 置 的 安 
全 装置 ， 也 可 以 作为 行程 开关 使 用 。 ( ) 
27. 感应 加 热 热处理 的 设备 主要 由 电源 设备 、 湾 火 机 床 和 感应 器 组 成 。 
( ) 
28. 热电 偶 搬 入 炉膛 的 深度 一 般 为 热电 偶 保 护 管 外 径 的 8 ~ 10 倍 。 
( ) 
29. 电子 电位 差 计 、 补 偿 导 线 和 热电 偶 三 者 的 分 度 号 必须 一 致 
( ) 
30. HR-150A 洛 氏 硬度 计 所 用 的 压 头 为 顶 角 120° 的 硬 质 合 金 圆 锥 体 。 
( ) 
31. 钢 的 品 粒 因 过 热 而 粗 化 时 ， 就 有 变 脆 的 倾向 。 ( ) 








故 正 火 组 织 比 较 细 ， 强 度 、 硬 度 比 退火 组 织 高 。 
33. y- Fe 具有 体 心 立方 晶 胞 结构 。 
34. 工件 淳 火 冷 却 到 室温 后 ， 继 续 在 一 般 制冷 设备 或 低温 介质 中 冷却 





32. 退火 与 正 火 两 者 的 目的 基本 相同 , 但 正 火 的 冷却 速度 比 退 火 快 ， 
( 
( 


















































的 工艺 称 为 冷 处 理 。 ( ) 
35. 热处理 炉 只 能 用 热电 偶 测 温 。 ( ) 
36. 机 械 式 压 力 表 的 弹性 敏感 元 件 具 有 很 高 的 机 械 强 度 以 及 生产 方便 

等 特性 ， 使 得 机 械 式 压力 表 得 到 越 来 越 广泛 的 应 用 。 ( ) 
37. 清洗 时 ， 形 状 复杂 的 工件 ， 以 及 具有 颖 际 、 沟 模 、 孔 洞 的 工件 可 

以 采取 手工 刷洗 或 擦洗 。 ( ) 
38. 感应 加 热 时 ， 涡 流 在 工件 截面 上 的 分 布 是 不 均匀 的 ， 中 心 电 流 密 

度 大 ， 表 面 电流 密度 小 。 ( ) 
39, 电热 设备 绝缘 电阻 的 测量 是 在 电热 设备 与 供电 电网 断 开 的 情况 下 

进行 的 ， 并 且 仅 对 与 电网 直接 连接 的 带电 部 分 进行 测量 。 ( ) 



























































40. 真空 炉 的 绝缘 电阻 应 在 炉子 抽 气 之 后 测量 。 ( ) 
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二 、 选 择 题 (将 正确 答案 的 序号 填 人 括号 内 ; 每 题 1 分 ， 
共 60 分 ) 


1. 
А 
В. 
С. 
р 
2. 
А 
В 
С 
р 
3. 
А 
B 
С. 
р 
4. 
А 
5. 
А 
6. 
А 
13 
А 
8. 
А 
9. 
А 


. 810) В. 交 变 С. 冲击 D. 静 拉 人 


关于 职业 道德 ， 正 确 的 说 法 是 ( ) 。 


. 职业 道德 有 助 于 增强 企业 凝聚 力 ， 但 无 助 于 促进 企业 技术 进步 


职业 道德 有 助 于 提高 劳动 生产 率 ， 但 无 助 于 降低 生产 成 本 
职业 道德 有 利于 提高 员工 职业 技能 ， 增 强 企业 竞争 力 




















.职业 道德 只 是 有 助 于 提高 产品 质量 ， 但 无 助 于 提高 企业 信誉 和 形象 














《安全 生产 法 》 规 定 的 安全 生产 管理 方针 是 〈 ) 。 








. 安全 第 一 、 预 防 为 主 、 综 合 治 理 
. 安全 生产 人 人 有 责 

. 安全 第 一 、 预 防 为 主 

. 坚持 安全 发 展 








从 业 人 员 发 现 事 故 隐 患 或 者 其 他 不 安全 因素 时 , МӨЧ (0) 处 理 。 


. 立即 停止 作业 
. 告诉 工友 注意 安全 继续 作业 





自己 想 办 法 排除 隐患 


. 立即 向 现场 安全 生产 管理 人 员 或 者 本 单位 负责 人 报告 





一 般 情况 下 ,常用 ( ” ”) 的 金属 材料 制造 散热 器 、 热 交换 噩 等 。 





. 导热 性 差 В. 导热 性 好 C. 导电 性 差 DD. 导电 性 好 




















要 求 避免 电磁 场 干 扰 的 工件 和 结构 件 ， 应 当 用 ( ) 材料 制造 。 








. 铁 磁性 В. 顺 磁性 С. 抗 磁性 р, 顺 磁 性 或 抗 磁 性 


描述 原子 在 晶体 中 排列 方式 的 空间 构架 称 为 ( ”)。 


И. В. 1А] С. 5 р. 品格 





金属 材料 在 〈 ) 试验 力作 用 下 对 破裂 的 抵抗 能 力 称 为 韧性 。 




















完全 退火 不 适用 于 ( )。 











. 亚 共 析 钢 В. 共 析 钢 С. 过 共 析 钢 р. 
纯 铁 在 700%C 时 ， 其 组 织 为 ( Ја 
. о-Ее В. гу-Ее С. ӛ-Ее р, 珠光 体 





10. ( ) 传 热 是 一 种 非 接触 传递 热量 方式 ， 即 使 在 真空 中 ， 也 能 
通过 它 传递 热量 。 
A. 传导 B. 对 流 C. 辐射 D. 混合 
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11. 高 温 盐 浴 校 正 剂 的 工作 温度 可 以 在 ( а «Я 

А. 650% В. 750% С. 850% D. 1000% 

12. 箱 式 炉 的 装 炉 一 般 为 单 层 排 列 ， 工 件 之 间距 离 以 10 ~30mm 位 宜 ， 
( ) 允许 堆放 ， 加 热 时 间 需 酌 量 增加 ， 每 炉 工件 数 应 基本 一 致 。 

A. 小 件 B. 大 件 C. 不 D. 相同 材质 的 工件 

13. 碳 素 钢 中 以 ( ) 的 过 冷 奥 氏 体 最 为 稳定 。 

А. 过 共 析 钢 В. 共 析 钢 С. 亚 共 析 钢 р. 中 碳 钢 

14. 如 果 过 共 析 钢 中 存在 网 状 碳化 物 ， 则 必须 在 球 化 退火 以 前 先进 行 
( ) ， 以 便 消除 网 状 碳化 物 ， 从 而 保证 球 化 退火 正常 进行 。 

































































А. 正 火 B. 调 质 С. 均匀 化 退火 р. 去 应 力 退 火 

15. 工业 用 的 金属 材料 可 分 为 〈 ) 两 大 类 。 

А. 钢 和 铁 B. 铁 和 铁合金 

С. 钢 和 铸铁 D. 钢铁 材料 和 非 铁 金属 

16. 金属 在 固态 下 ， 随 温度 变化 由 一 种 晶 格 转变 为 另 一 种 晶 格 的 现象 
称 为 ( Ла 

А. 凝固 В. 结晶 с. 同 素 异 构 转 变 。 D. Ж 

17. 金属 材料 的 性 能 一 般 可 分 为 ( ) 和 工艺 性 能 两 大 类 。 

А. 物理 性 能 В. 化 学 性 能 C. 力学 性 能 D. 使 用 性 能 

18. 合金 钢 的 导热 性 都 比 碳 素 钢 ( Ж 

А. 差不多 В. 2 С. 好 р 好 得 多 


19. 在 灰 铸 铁 的 组 织 中 ， 碳 全 部 或 者 大 部 分 以 〈 ) 的 形态 存在 ， 
断口 呈 灰 色 。 

А. АХА В. 球状 石墨 С. 网 状 渗 碳 体 р. 粒状 渗 碳 体 

20. 热处理 ( ) 是 指 工件 从 原材料 到 成 品 的 加 工 过 程 中 所 有 热 处 
理工 序 的 总 和 ， 包 括 预 备 热处理 的 退火 、 正 火 ， 最 终 热处理 的 湾 火 、 回 
火 ， 以 及 表面 改 性 热处理 等 。 

A. 工艺 过 程 В. 工艺 规程 С. 工序 р. 工艺 路 线 

21. Fe-Fe;C 相 图 上 ， 共 析 成 分 的 碳 含量 (质量 分 数 ) 为 ( ГР 

А. 0.0218% В. 0. 77% С. 2.11% р. 4.3% 

22. 金属 材料 在 外 力作 用 下 ， 对 变形 和 破裂 的 抵抗 能 力 称 为 ( л 

А. 塑性 В. БИЕ С. 强度 р, 硬度 

23. 拉 伸 试验 时 ， 试 样 在 拉 断 前 所 能 承受 的 最 大 应 力 称 为 材料 的 (  )。 

А. 抗 拉 强 度 В. 屈服 强度 С. 抗 弯 强 度 D. 弹性 极限 












































初级 工 理论 知识 考核 试卷 样 例 


. 61 . 





24. 在 做 金属 材料 疲劳 试验 时 ， 试 样 所 承受 的 载荷 为 ( 
В. 冲击 载荷 С. 交 变 载荷 
) 高 碳 钢 。 
С. 


А. 静 载荷 
25. 一 般 低 碳 钢 的 焊接 性 ( 
А. 差 于 B. 好 于 


)s 
р. 无 规律 载荷 








大 大 差 于 D. 近似 于 


26. 压力 加 工 性 能 与 材料 的 塑性 有 关 ， 塑 性 越 好 ， 变 形 抗力 越 小 ， 金 



































属 的 压力 加 工 性 能 就 〈 в 

А. 越 差 B. 越 好 C. 不 变 D. 极 差 

27. 整体 热处理 是 指 对 工件 进行 〈 ) 的 热处理 工艺 。 

А. 完全 加 热 В. 局 部 加 热 ”C. 表面 加 热 р, 连续 加 热 

28. 金属 材料 在 常温 下 对 大 气 、 水 蒸气 、 酸 及 碱 等 介质 腐蚀 的 抵抗 能 
力 称 为 ( а 

А. 化 学 性 能 В. 物理 性 能 С. 耐 蚀 性 D. 抗 氧 化 性 

29. 热处理 技术 要 求 是 指 热处理 前 后 的 ( 

А. 质量 指标 ” B. 产品 要 求 С. 工艺 指标 р, 验收 质量 指标 

30. 按照 钢 中 碳 含量 分 类 45 钢 属 于 ( Ї5 





А. 低 碳 钢 B. 中 碳 钢 








С. 
31, 热处理 工装 是 指 满足 热处理 生产 要 求 ， 保 证 热处理 ( ) ， 





高 碳 钢 


D. 合金 钢 


保 


证 生产 安全 的 一 切 工装 夹具 及 辅助 装置 。 


а 






































А. 质量 В. 完成 С. 技术 р. 操作 

32. 不 影响 奥 氏 体 晶 粒 长 大 的 因素 为 ( 18 

А. 加 热 温度 В. 加 热 介质 

C. 加 热 速 度 D. 加 热 保 温 时 间 

33. 渗 碳 体 的 合金 结构 属于 ( 78 

А. 固溶体 В. 多 晶体 

C. 机 械 混合 物 D. 金属 化 合 物 

34. 固 溶 强化 的 基本 原因 是 ( н 

А. Н. В. 晶 粒 变 细 

С. 晶 格 发 生 了 畸变 р, 唱 格 类 型 发 生 了 变化 

35. ЕН ТРИ, т ИОК Л тера Т. АЯ АИК Л Е О А 
В: ( 18 

А. 低温 盐 浴 用 盐 В. 中 温 盐 浴 用 盐 

С. 高 温 盐 浴 用 盐 р, 常温 盐 浴 用 盐 

36. 4 ) 概括 反映 了 工件 的 材料 、 热 处 理 类 型 及 要 求 ， 工 件数 
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量 、 斥 二 和 重量 等 ， 是 热处理 工艺 分 析 、 生 产 准备 和 组 织 生产 的 重要 








Ён 
А. 热处理 技术 要 求 B. 热处理 工件 明细 表 
С. 热处理 工艺 参数 D. 热处理 工艺 过 程 





37. 球 化 退火 是 使 钢 中 碳化 物 球状 化 而 进行 的 退火 工艺 ，( ) 可 
以 应 用 其 作为 预备 热处理 。 








A. 轴承 钢 В. 碳 素 结构 钢 
С. 亚 共 析 钢 р. (КК 





38. 与 其 他 加 热 方式 相 比 ，( ) 加 热 的 工件 温度 上 升 较 慢 ， 升 温 
过 程 中 工件 表面 与 中 心 温 差 较 小 ,工件 各 处 膨胀 比较 均匀 ， 因 而 变形 
较 小 。 

А. 可 控 气 氛 B. 真空 С. 盐 浴 . 流动 粒子 

39. 下 列 有 关 湾 火 件 装 炉 前 的 准备 中 ( ) 是 错误 的 。 

А. 按照 以 前 的 工作 经 验 开展 准备 工作 

В. 按 工艺 卡 核对 工件 数量 、 材 料 、 尺 十 等。 检查 工件 表面 ， 不 允许 
Ж, 215, Ы, ЛЕ, Л 81 4 91) 

С. 根据 图 样 和 工艺 卡 ， 明 确 湾 火 工件 的 具体 要 求 ， 如 硬度 、 尺 十、 
加 工 余 量 等 

р. 对 于 有 力学 性 能 要 求 的 工件 ， 应 检查 有 无 试 样 ， 并 检查 试 样 大 小 
和 数量 是 否 符合 规范 要 求 

40. 下 列 钢 牌号 中 不 是 碳 素 工具 钢 牌 号 的 是 ( Ын 






































А. Т8 В. T8Mn С. 15Е р, Т12 
41. ВОЈА ЛЕ ( ) 5 

А. Ж В. 熔 碱 с. 固态 金属 р. ў 

42. 化 学 清理 法 和 机 械 清 理 法 主要 用 于 去 除 工 件 表面 的 ( 15 
А. 油脂 В. 氧化 皮 С. 污垢 р 灰尘 





43. 压力 表 在 选择 使 用 范围 时 ， 按 负荷 状况 的 通用 性 ， 应 选用 全 量程 
的 人 ) ， 因 为 这 一 使 用 范围 准确 度 较 高 ， 且 在 平稳 、 波 动 两 种 负荷 下 

















均 可 使 用 。 
А. 1/5 -4/5 В. 1/4~3/4 С. 1/3 ~2/3 Р. 1/3 ~ 1/2 
44. ИРОН КИЭН (С) 测量 硬度 值 。 


А. 布 氏 硬 度 计 В. 洛 氏 硬度 计 
С. 维 氏 硬度 计 р. 显 微 硬度 计 
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45. 由 于 石墨 的 导热 性 较 差 ， 因 此 和 铸件 整体 热处理 时 应 采用 (7) 








加 热 速 度 。 
A. 较 快 的 B. 较 慢 的 
С. 与 碳 素 钢 相同 的 D. 与 合金 钢 相 同 的 


化 、 


46. 热处理 以 空气 为 加 热 介质 时 ， 加 热 温 度 越 高 ， 保 温 时 间 越 长 ， 氧 
脱 碳 现象 就 会 越 严重 ， 脱 碳 一 般 在 ( ) 以 上 发 生 。 

А. 300% В. 400% С. 500% р. 600% 

47. ХАКА 7125 ВЕ Е 5 ( ) 相关 。 

А. 回 火 方式 B. 回 火 时 间 C. 回 火 温度 р, 回 火 工装 
48. 下 列 有 关 回 火 件 装 炉 前 的 准备 中 ( ) 是 错误 的 。 

А. ЗИ ОЛОХ Т. РНЭЙ ЛЕ, И 

В. 将 工件 表面 尽量 清洗 干净 ， 无 需 检 查 工件 是 否 有 碰 伤 等 

С. 按 图 样 和 工艺 要 求 ， 明 确 工件 回 火 的 具体 要 求 ， 如 硬度 等 

р. 检查 设备 、 仪 表 运 转 是 否 正常 ， 按 工艺 和 淳 火 硬 度 要 求 调 好 仪表 


























温度 ， 如 果 湾 火 硬度 偏 高 ， 回 火 温度 取 上 限 ， 反 之 取 下 限 





49. 下 列 钢 牌号 中 不 是 优质 碳 素 结构 钢 牌 号 的 是 ( ，  )。 

А. 15Mn B. 15Cr C. 45Mn D. 65Mn 
50. 下 列 不 符合 热处理 工装 设计 原则 的 是 (””)。 

А. 对 工件 结构 和 技术 要 求 做 具体 分 析 ， 应 最 大 限度 地 满足 技术 要 求 
В. 最 大 限度 地 降低 工装 用 材料 和 制作 成 本 










































































С. 尽 可 能 地 兼顾 通用 性 ， 以 减少 工装 种 类 ， 简 化 工装 管理 ， 降 低 工 
成 本 

р. 尽 可 能 多 地 装载 工件 ， 以 提高 热处理 生产 效率 ， 降 低能 源 消耗 
51. 下 列 不 能 用 作 热 处 理 保护 气 的 是 ( )в 

А. 氧气 В. 氮气 C. 氧气 р. 245 

52. 下 列 不 属于 机 械 清理 设备 的 是 ( ) 。 

А. 砂轮 机 В. 喷 砂 机 С. 喷 丸 机 р, 深 简 机 
53. 感应 加 热 广 泛 用 于 齿轮 、 轴 、 曲 轴 、 凸 轮 、 轧 辊 等 工件 的 表面 滩 
， 目 的 是 提高 这 些 工 件 的 〈 ) 和 抗 疲劳 破 断 的 能 

А. 耐 磨 性 B. 塑性 С. 万 性 D. 加 工 性 
54. 为 测定 渗 氮 件 的 渗 氮 层 深度 ， 可 以 使 用 ( js 





А. 布 氏 硬度 计 B. 洛 氏 硬度 计 
С. 维 氏 硬度 计 D. 手持 硬度 计 
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55 
А. 
С. 





. 牌号 末尾 加 字母 “A” 的 钢 是 ( ) 钢 。 
特殊 用 途 B. 质量 等 级 优质 
质量 等 级 高 级 优质 D. 质量 等 级 一 级 


56. 下 列 铸铁 热处理 目的 中 错误 的 是 ( ) 。 


A. 
B. 


С. 


60. 


稳定 组 织 ， 保 证 铸铁 在 使 用 中 的 斥 才 稳定 性 
消除 薄 壁 部 分 出 现 的 白 口 状态 渗 矶 体 ， 使 之 石墨 化 








. 改变 石墨 形态 和 分 布 

. 改变 基体 组 织 ， 提 高 其 强度 、 硬 度 和 耐 磨 性 
. 用 天 然 气 作为 热源 ， 其 主要 成 分 为 ( )。 
. CO, МН, В. СО, СН, с. мн,, со, р. C0,, М, 











下 面 有 关 热处理 设备 布置 的 描述 中 不 正确 的 是 ( 











. 真空 热处理 的 最 大 优点 是 有 效 地 防止 工件 表面 ( Ле 

. 氧化 В. 开裂 С. 变形 р 过 烧 
. 下 列 选项 中 ， 采 用 可 控 气 氛 热 处 理 不 能 做 到 的 是 ( 

. 避免 氧化 В. 避免 脱 碳 

形成 一 定 厚 度 的 保护 层 р, 避免 过 烧 
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А. 热处理 设备 应 尽量 布置 整齐 ， 箱 式 炉 以 炉 口 对 齐 ， 井 式 炉 以 中 心 


线 对 齐 
B. 


С 
р, 
引出 











当 热 处 理 车 间 内 有 一 面 封闭 墙 体 时 ， 大 型 设备 应 尽量 靠 内 墙 布置 ， 
以 利于 采光 和 通风 

















热处理 车 间 内 应 尽量 使 用 隔断 ， 以 节约 场地 和 空间 














需 局 部 通风 的 设备 应 靠 外 墙 或 靠近 柱子 布置 ， 以 利于 通风 








试 卷 三 











管 的 


一 、 判 断 题 (对 的 画 V ， 错 的 画 x ; 每 题 1 分 ， 共 40 分) 
正确 佩戴 和 使 用 个 人 安全 防护 用 品 、 用 具 ， 是 保证 劳动 者 安全 与 
健康 的 一 种 防护 措施 。 


1. 


2. 
2: 


























车 间 起 重 机 (行车) 可 以 倾斜 吊 运 物体 。 











) 
) 


金属 材料 的 工艺 性 能 是 指 金属 材料 对 铸造 、 银 造 、 焊 接 、 切 削 加 


初级 工 理论 知识 考核 试卷 样 例 -65.- 








工 和 热处理 等 加 工 工艺 的 适应 性 。 ( ) 
4. 抗 磁 性 材料 能 抗拒 或 削弱 外 磁场 对 材料 本 身 的 磁化 作用 。 ( ) 
5. 在 静 拉 伸 试 验 中 ， 对 同一 种 材料 所 测定 的 4 和 4,: 在 数值 上 是 相 

等 的 。 ( ) 
6. 在 晶体 中 能 反映 唱 格 原子 排列 特征 的 最 小 几何 单元 称 为 晶 胞 。 














( 
7. 在 对 精密 工件 进行 热处理 时 可 以 选择 空气 介质 加 热 炉 。 人 
8. 热处理 工艺 规程 是 各 道 热处理 工序 的 准则 。 ( 
9. 退火 件 装 炉 时 只 要 各 工件 退火 技术 要 求 相同 就 可 以 同 炉 装 炉 。 ( 
10. 随 着 加 热 温度 升 高 ， 奥 氏 体 的 形 核 率 下 降 。 ( 
11. 金属 材料 抵抗 永久 变形 的 能 力 称 为 强度 。 ( 
12. 不 同 成 分 的 盐 浴 适用 于 不 同 钢 种 的 热处理 。 ( 

碱 
( 











2 ху хиа хул хи хи ху 








13, НИ КИР АУЛАК, ИН, ТН. А, 384 














УГ о 


) 
14. 0235 钢 使 用 时 需要 进行 热处理 。 ) 
15. 一 般 金属 具有 特殊 的 光泽 ， 良 好 的 导电 性 和 导热 性 ， 以 及 一 定 的 
强度 和 塑性 。 ( ) 
16. 在 操作 热处理 炉 之 前 需 检 查 设备 、 仪 表 是 否 运转 正常 。 ( ) 
17. 感应 淳 火 设 备 主 要 由 电源 设备 、 淳 火 机 床 和 感应 器 组 成 。( ) 

18. 淳 火 加 热 温度 是 根据 钢 的 化 学 成 分 、 工 件 的 形状 来 确定 的 。 
( ) 




























































































19. 热处理 操作 中 ， 应 严格 执行 “三 检 ” 制 度 ， 即 自 检 、 互 检 和 专 
检 。 批 量 生产 的 还 应 做 到 首 检 和 中 间 检 查 。 ( ) 
20. 热处理 时 ， 应 将 试 样 与 工件 同时 装 人 炉 中 ， 并 且 应 确保 试 样 位 于 
有 代表 性 的 位 置 。 ( ) 
21. 加 热 速度 越 快 ， 过 热度 就 会 越 大 ， 奥 氏 体形 核 率 也 就 越 高 ， 从 而 
导致 奥 氏 体 晶 粒 越 细 。 ( ) 
22. 合金 元 素 的 加 入 会 影响 加 热 时 奥 氏 体 的 形成 速度 。 ) 
23. 过 冷 奥 氏 体 等 温 冷 却 转 变 产物 包括 珠光 体 、 贝 氏 体 、 马 氏 体 等 
组 织 。 ( ) 
24. 正 火 比 退火 的 生产 周期 短 、 成 本 低 ， 且 操作 方便 ， 故 在 可 能 的 情 
况 下 优先 采用 正 火 。 ( ) 





25. 获得 奥 氏 体 组 织 是 热处理 过 程 组 织 变化 的 重要 途径 之 一 。( ) 
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26. 电动 葫芦 限 位 器 既 可 用 作 防 止 吊 钩 上 升 或 下 降 超 过 极限 位 置 的 安 




















全 装置 ， 也 可 以 作为 行程 开关 使 用 。 ( ) 
27. 热电 偶 插 入 炉膛 的 深度 一 般 为 热电 偶 保 护 管 外 径 的 8 ~ 10 售 。 
( ) 


28. 碳 素 钢 在 由 室温 开始 的 加 热 过 程 中 可 能 会 发 生 共 析 转变 。( ) 
29. 电子 电位 差 计 、 补 偿 导线 、 热 电 偶 三 者 的 分 度 号 必须 一 致 。 ( ) 
30. HR-150A 洛 氏 硬度 计 所 用 的 压 头 为 顶 角 120? 的 硬 质 合金 圆锥 体 。 































































































































































































) 
31. 钢 中 的 奥 氏 体 晶 粒 长 大 倾向 与 本 质 晶 粒度 相关 。 ( ) 
32. 普通 球 化 退火 与 等 温 球 化 退火 相 比 ， 工 艺 周 期 得， 而 且 球 化 组 织 
均匀 ， 并 能 严格 地 控制 退火 后 的 硬度 。 ( ) 
33. 工件 淳 火 后 继续 在 液 氮 或 液 氮 蒸气 中 冷却 的 工艺 称 为 深 冷 处 理 。 
( ) 
34. 使 用 中 的 热电 偶 应 经 常 检 查 热电 极 和 保护 套 管 的 情况 。 若 发 现 热 
电极 表面 有 麻 点 、 泡 沫 、 局 部 直径 变 细 及 保护 套 管 表面 腐蚀 严重 等 现象 ， 
应 停止 使 用 ， 进 行 修理 或 更 换 。 ( ) 
35. 百 分 表 除了 用 于 检查 工件 圆 度 、 圆 跳动 、 平 面 度 、 平 行 度 、 直 线 
度 等 以 外 ， 主 要 用 作 长 度 测量 工具 。 ( ) 
36. 对 于 高 精度 或 清洁 度 要 求 高 的 工件 ,不 允许 在 其 表面 残留 清洗 
液 ， 清 洗 时 可 采用 浴 剂 或 蒸汽 清洗 。 ( ) 
37. 交流 电流 频率 越 高 ， 趋 肤 效 应 就 会 越 显 著 ， 感 应 加 热 的 深度 也 就 
越 深 。 ( ) 
38. гү- Fe 具有 面 心 立方 晶 胞 结构 。 ( ) 
39. 真空 炉 加 热 的 保温 时 间 应 考虑 加 热 时 的 滞后 效应 ， 比 一 般 空 气 加 
热 炉 的 保温 时 间 长 。 ( ) 
40. 外 热 式 真空 炉 结 构 简 单 ， 容 易 达 到 所 要 求 的 真空 度 ， 但 热效率 
低 ， 一 般 使 用 温度 低 于 1100%C 。 ( ) 


二 、 选 择 题 (将 正确 答案 的 序号 填 和 人 括号 内 ; 每 题 1 分 ， 共 
60 分 ) 

1. 平等 待人 的 精髓 是 ( jo 

A. 相同 В. 尊重 C. 平均 D. 热情 

2. 下 列 关 于 遵 纪 守法 的 说 法 正确 的 是 ( Тв 
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. 只 讲 道德 品质 即 可 不 犯法 
. 法 律 是 强制 性 的 ， 不 需要 列 人 职业 道德 规范 来 让 从 业者 “自律 ” 
. 遵 纪 守法 与 职业 道德 要 求 具 有 一 致 性 
职业 道德 与 法 律 没有 关系 

. 生产 经 营 单位 应 当 对 从 业 人 员 进 行 安 全 生产 教育 和 培训 。 一 般 情 
况 下 ， 对 新 从 业 人 员 要 进行 ( ) 安全 生产 教育 培训 。 





























А. — 81 В. 二 级 即 三 级 和 班组 级 

С. 三 级 即 三 级 、 和 车间 级 和 班组 级 D. 车 间 级 和 班组 级 

4. 人 ) 的 金属 称 为 难 熔 金 属 (如 铝 、 钼 、 钒 等 ) ， 常 用 于 制造 而 
高 温 的 物品 。 

А. 熔点 高 В. 燃点 低 

С. 导热 性 差 р 密度 大 

2.1 ) 物质 受 磁场 极 大 的 吸力 ， 磁 导 率 随 磁场 强度 的 变化 而 变化 。 

А. 铁 磁性 В. 顺 磁性 

С. 抗 磁性 顺 磁性 或 抗 磁 








6. 金属 材料 在 常温 下 对 大 气 、 pe 酸 及 碱 等 介质 腐蚀 的 抵抗 能 
力 称 为 ( 78 

А. 化 学 性 能 В. 物理 性 能 C. 耐 蚀 性 D. 抗 氧 化 性 

7. 在 小 能 量 多 次 冲击 条 件 下 ， 材 料 的 冲击 抗力 主要 取决 于 其 ( дз 

А. 强度 与 塑性 В. ВЕ ЈЕ С. 弹性 与 韧性 р. 疲劳 强度 

8. 下 列 钢 种 中 可 能 需要 球 化 退火 的 钢 是 ( 14 

А. 08F В. 20 钢 С. 45 钢 р. 110: 钢 

9, ТЕНЬ 2 9 26 Т.ЇРЖЕШ ЭГ СВОЛТ Д МЭХЛЭХ Р ЯЕ 
经 工件 表面 的 传 热 过 程 都 是 ( ) 。 









































А. рэг В. 对 流 С. 辐射 D. 混合 

10. 组 成 合金 的 独立 的 最 基本 的 物质 称 为 〈 78 

А. нэ В. 组 元 C. 相 D. 合金 系 

11. 高 温 盐 浴 应 严格 按 脱氧 操作 要 求 ， 一 般 应 间隔 ( ) 脱氧 一 次 。 
А. 1~2h B. 4~8h C. 12~16h D. 18 ~24h 


12. 热处理 前 后 的 验收 质量 指标 称 为 热处理 ( ) 5 

А. 工艺 规程 Вв ЖЕК 。 C. 工艺 文件 р. 工艺 参数 

13. 回 火 时 ，( ) 将 不 同 材料 但 具有 相同 加 热 温度 和 加 热 速 度 的 
工件 装 入 同一 炉 中 加 热 。 
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А. 不 允许 В. 允许 
C. 仅 调 质 时 允许 D. 除 调 质 外 允许 


14, 热处理 生产 中 属于 连续 冷却 方式 的 有 ( ) 。 

А. К В. ЛХ СЭВХ р. 正 火 

15. 正 火 的 冷却 方式 ， 应 根据 钢 的 化 学 成 分 、 工 件 的 尺寸 和 形状 以 及 
正 火 后 的 力学 性 能 来 确定 ， 大 件 可 用 ( ) 冷却 。 











A. 空气 B. 油 С. 吹风 或 喷雾 р. 水 
16. Fe-Fe;C 相 图 上 ， 共 析 成 分 的 碳 含量 (质量 分 数 ) 为 ( ) 。 
А. 0. 0218% В. 0. 77% С. 2.11% р, 4.3% 








17. 金属 材料 的 性 能 一 般 可 分 为 ( ) 和 工艺 性 能 两 大 类 。 

А. 物理 性 能 В. 化 学 性 能 C. 力学 性 能 ” D. 使 用 性 能 

18. 合金 钢 的 导热 性 都 比 碳 素 钢 ( а 

А. 差不多 В. 2 Сс. 好 р 好 得 多 

19. 金属 材料 在 常温 下 对 大 气 、 水 蒸气 、 酸 及 碱 等 介质 腐蚀 的 抵抗 能 
力 称 为 ( 79 

А. 化 学 性 能 В. 物理 性 能 。” C. 耐 蚀 性 р, 抗 氧化 性 

20. 工业 用 的 金属 材料 可 分 为 ) 两 大 类 。 

А. 钢 和 铁 B. 铁 和 铁合金 

С. 钢 和 铸铁 D. 钢铁 材料 和 非 铁 金属 

21. 拉 伸 试验 时 ， 试 样 在 拉 断 前 所 能 承受 的 最 大 应 力 称 为 材料 的 (  )。 

А. 抗 拉 强 度 。 ”B. 届 服 强度 С. 抗 弯 强度 0. 弹性 极限 

22. 在 做 金属 材料 疲劳 试验 时 ， 试 样 所 承受 的 载荷 为 ( jo 

А. ЖИ В. 冲击 载荷 C. 交 变 载荷 Р. 无 规律 载荷 

23. 金属 材料 在 外 力作 用 下 ， 对 变形 和 破裂 的 抵抗 能 力 称 为 ( 16 












































А. 塑性 В. ЯЕ С. 强度 р. 硬度 
24. 一 般 低 碳 钢 的 焊接 性 ( ) 高 碳 钢 。 
А. 差 于 B. 好 于 C. 大 大 差 于 р. 近似 于 


25. 整体 热处理 是 指 对 工件 进行 ( ) 的 热处理 工艺 。 

А. 完全 加 热 В. 局 部 加 热 。 C. 表面 加 热 。 D. 连续 加 热 

26. 压力 加 工 性 能 与 材料 的 塑性 有 关 ， 塑 性 越 好 ， 变 形 抗力 越 小 ， 金 
属 的 压力 加 工 性 能 就 ( 78 

А. 越 差 В. 越 好 С. 不 变 D. 极 差 

27. 热处理 技术 要 求 是 指 热处理 前 后 的 ( Тә 
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А. 质量 指标 В. 产品 要 求 С 工艺 指标 р. 验收 质量 指标 

28. 按照 钢 中 碳 含量 分 类 ，45 钢 属 于 ( 18 

А. 低 碳 钢 В. 中 碳 钢 С. 高 碳 钢 р. 合金 钢 

29. 热处理 工装 是 指 满足 热处理 生产 要 求 ， 保 证 热处理 ( ), ж 
证 生产 安全 的 一 切 工装 夹具 及 辅助 装置 。 

А. 质量 B. 完成 C. 技术 D. 操作 

30. ( ) 是 概括 反映 工件 的 材料 、 热 处 理 类 型 及 要 求 ， 工 件数 
量 、 尺 寸 和 重量 等 ， 是 热处理 工艺 分 析 、 生 产 准 备 和 组 织 生 产 的 重要 
文件 。 

А. 热处理 技术 要 求 B. 热处理 工件 明细 表 

C. 热处理 工艺 参数 D. 热处理 工艺 过 程 

31. 在 灰 铸 铁 的 组 织 中 ， 碳 全 部 或 者 大 部 分 以 ( ) 的 形态 存在 ， 
断口 星 灰色 。 

А. 片 状 石墨 B. 球状 石墨 С. 2 р. 粒状 渗 碳 体 

32. 不 影响 奥 氏 体 晶 粒 长 大 因素 的 为 ( ЇР 

А. 加 热 温 度 。”B. М С. 加 热 速 度 р. 加 热 保 温 时 间 

33. 金属 在 固态 下 ， 随 温度 变化 由 一 种 晶 格 转变 为 另 一 种 晶 格 的 现象 















































称 为 〈 J 
A. 凝固 В. 结晶 С. 同 素 异 构 转 变 D. 熔化 
34. 化 学 清理 法 和 机 械 清理 法 主要 用 于 去 除 工 件 表 面 的 ( )s 
A. 油脂 B. 氧化 皮 С. 污垢 D. 灰尘 


35. 渗 碳 体 的 合金 结构 属于 ( ) 。 

A. 固溶体 В. 多 晶体 С. 机 械 混 合 物 р. 金属 化 合 物 
36. 球 化 退火 是 使 钢 中 碳化 物 球状 化 而 进行 的 退火 工艺 ，( ) 可 
应 用 其 作为 预备 热处理 。 
А. 轴承 钢 В. 碳 素 结 构 钢 C. 亚 共 析 钢 Р. 低 碳 钢 























37. 国 浴 强化 的 基本 原因 是 ( ) 。 
А. ИВЭЭН B， 品 粒 变 细 
С. 唱 格 发 生 了 上 畸变 П, 品格 类 型 发 生 了 变化 


38. 主要 适用 于 碳 素 钢 、 合 金 钢 的 滩 火 及 高 速 工具 钢 的 济 火 预 热 的 盐 
浴 用 盐 为 ( ) 。 

А. 低温 盐 浴 用 盐 В. 中 温 盐 浴 用 盐 

C. 高 温 盐 浴 用 盐 р, 常温 盐 浴 用 盐 
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39. Вр Э ЭРЭ НИ Р (000) 是 错误 的 。 

А. 按照 以 前 的 工作 经 验 开展 准备 工作 

В. 按 工 艺 卡 核对 工件 数量 、 材 料 、 尺 寸 等 ; 检查 工件 表面 ， 不 允许 
有 碰 伤 、 裂 纹 、 锈 蚀 、 刀 痕 、 折 至 和 其 他 污 物 

С. 根据 图 样 和 工艺 卡 ， 明 确 湾 火 工件 的 具体 要 求 ， 如 硬度 、 尺 寸 、 
加 工 余 量 等 

р, 对 于 有 力学 性 能 要 求 的 工件 ， 应 检查 有 无 试 样 ， 并 检查 试 样 大 小 
和 数量 是 否 符合 规范 要 求 

40. 与 其 他 加 热 方式 相 比 ，(  ) 加 热 的 工件 温度 上 升 较 慢 ， 升 温 过 
程 中 工件 表面 与 中 心 温 差 较 小 ， 工 件 各 处 膨胀 比较 均匀 ， 因 而 变形 较 小 。 






































А. ПК В. 真空 С. 18 р, 流动 粒子 
41. 下 列 钢 牌号 中 不 是 碳 素 工具 钢 牌号 的 是 ( ) 。 

А. Т8 В. Т8Мп С. 15Е р. 112 

42. ВАИЛ АУЛА Е ( )。 

А. НЬ В. Ж С. 固态 金属 р. 7 
































43. 压力 表 在 选择 使 用 范围 时 ， 按 负荷 状况 的 通用 性 ， 应 选用 全 量程 
Ну С), В ЈН ИЕ ВО ДЕ Са, ВТЕР Еа, САРУ ла 
均 可 使 用 。 

А. 1/5 -4/5 В. 1/4 -3/4 С. 1/3 -2/3 Р. 1/3 -1/2 

44. 铸铁 退火 件 通常 用 С) 测量 硬度 值 。 

А. 布 氏 硬度 计 B. 洛 氏 硬度 计 C. 维 氏 硬度 计 D. 显 微 硬度 计 

45. 由 于 石墨 的 导热 性 较 差 ， 因 此 铸件 整体 热处理 时 应 采用 ( ” ) 























加 热 速 度 。 
А. 较 快 的 В. 较 慢 的 
С. 与 碳 素 钢 相同 的 D. 与 合金 钢 相 同 的 


46. 热处理 以 空气 为 加 热 介质 时 ， 加 热 温度 越 高 ， 保 温 时 间 越 长 ， 氧 
化 、 脱 碳 现 象 就 会 越 严重 ， 氧 化 一 般 在 ( ) 以 上 发 生 。 

А. 200% В. 150% С. 100% р. 70% 

47. АЕК т л А Т, ТАЕ Л — Е СН 
应 超过 ( ) 。 如 果 滩 火 后 停留 时 间 长 ， 会 使 残留 奥 氏 体 稳 定 化 而 降低 
冷 处 理 的 效果 。 

A. 1h B. 2h C. 3h D. 4h 

48. 下 列 退 火 、 正 火 件 的 装 炉 方 法 中 ( ) 是 错误 的 。 
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А. 同 炉 的 工件 ， 工 艺 规范 必须 相同 或 相近 ， 各 类 工件 有 效 厚 度 不 能 
相差 太 大 ， 工 件 堆放 保持 适当 距离 

В. 大 件 放 在 底层 ， 小 件 放 在 上 层 ， 上 层 工 件 的 重量 不 应 集中 在 下 层 
工件 的 容易 变形 处 

С. 力学 性 能 试 样 必须 与 所 代表 的 工件 同 炉 装 炉 ， 但 可 以 装 在 炉 内 任 
何 地 方 

р, 保护 气氛 加 热 炉 、 盐 浴 加 热 炉 、 真 空 护 、 连 续 作 业 炉 ， 按 照 企业 
的 操作 规范 处 理 

49. 下 列 物件 中 不 属于 热处理 工装 的 是 ( ) 。 

А. К^] В. КЛЕ С. 炉 底 板 р, ЖЕР 




















50. 下 列 不 属于 热处理 工艺 辅助 材料 的 是 ( ) 。 
А. К ЛИВ В. ОХУ-Н 
С. 盐 浴 校正 剂 D. 加 热 炉 电热 元 件 材 料 








51. 真空 加 热 时 ， 在 高 温 下 某 些 蒸气 压 ) 的 合金 元 素 会 从 工件 
表面 蒸发 ， 这 种 现象 称 为 脱 元 素 现 象 。 

















А. 低 B. 高 C. 很 低 D. 不 变 
52. 热处理 工序 间 的 临时 性 防 锈 优 先 选用 ( ) 。 
А. 溶解 稀释 型 防 锈 油 В. 脂 型 防 锈 油 
С. 置换 型 防 锈 油 D. 气相 防 锈 油 








53. 除 极 薄 壁 件 、 极 小 工件 外 ， 一般 工件 滩 火 后 用 ( ) 测量 其 硬 
度 值 。 

А. 布 氏 人 硬度 计 В. 洛 氏 硬度 计 С. 维 氏 硬度 计 р. 显 微 硬 度 计 

54. 高 频 感 应 滩 火 主 要 适用 于 要 求 滩 人 硬 层 ( ) 的 工件 。 

А. 较 厚 В. 较 薄 С. 大 型 р. 中 型 

55. 感应 加 热 工 件 在 加 热 和 冷却 时 应 该 旋转 ， 其 目的 是 增加 工件 加 热 
和 冷却 的 ( ) 。 

А. 效率 В. 均匀 性 C. 速度 D. 安全 性 

56. 同一 炉 同 一 批 铸件 虽然 形状 尺寸 相同 ， 但 由 于 某 些 原因 ， 它 们 的 
化 学 成 分 和 基体 组 织 ) 相同 。 

A. 也 В. 也 不 完全 С. 也 完全 р. Вт 

57. 下 面 有 关 热 处 理 设备 间距 布置 的 描述 中 ， 不 正确 的 是 ( ) 。 

А. 热处理 炉 后 端 距 墙 柱 的 距离 ， 一 般 箱 式 炉 取 1~2m， 油 炉 取 1.5 ~ 
1. 8m， 可 控 气 氛 炉 应 留 出 辐射 管 取出 的 距离 
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В. 连续 式 炉 的 炉 前 后 区 空地 ， 锻 件 热处理 炉 炉 前 为 8 ~ 12m， 炉 后 为 
6~8m， 连 续 气 体 渗 碳 炉 炉 前 为 2 ~3m， 炉 后 为 4~6m, 一 般 连 续 式 炉 前 
后 均 为 4~6m 

С. 热处理 炉 的 安装 高 度 ， 即 炉 口 平面 到 地 平面 的 距离 ， 人 工 操 作 时 
一 般 为 0.85 ~0.9m 

р. 井 式 炉 炉 口 距 地 面 的 距离 ， 渗 碳 炉 为 0.3m， 正 火炉 和 回 火炉 为 
0.7 ~0.9m 

58. 在 实际 生产 中 ，( ) 冷 处 理 设备 由 于 操作 安全 ， 生 产 成 本 低 ， 
不 受 地 区 条 件 限制 ， 得 到 了 广泛 的 应 用 。 
































А. РИСК В. 空气 涡轮 低温 箱 

С. ЖАХ р, 冷冻 机 式 

59. 使 用 超声 波 清洗 机 进行 清洗 时 ， 其 清洗 槽 的 温度 最 好 为 (  )。 
A. 室温 В. 30~50C С.50-80С Р. 80 ~ 100% 


60. 以 下 对 超声 波 清洗 机 的 描述 不 正确 的 是 ( ) 。 

A. 清洗 速度 快 ， 生 产 效率 高 

В. 必须 人 手 接触 清洗 液 ， 安 全 可 靠 ， 对 深 和 孔 、 细 颖 和 工件 隐蔽 处 也 
可 清洗 干净 

С. 清洗 效果 好 ， 清 洁 度 高 且 全 部 工件 清洁 度 一 致 

D. 对 工件 表面 损伤 很 小 








第 二 部 分 中 级 工 鉴定 考核 试题 库 


中 级 工 理论 知识 鉴定 考核 试题 


一 、 判 断 题 (对 的 画 V ， 错 的 画 x ) 
1. 产品 质量 、 安 全 生产 有 相应 的 法 律 规定 ， 因 此 不 属于 职业 道德 规范 。 




















































































































( ) 
2. 自 检 、 互 检 、 专 检 这 “三 检 ” 应 以 专 检 为 主 ， 自 检 、 互 检 为 辅 。 
( ) 
3. 灭火 的 四 种 基本 方法 是 隔离 法 、 室 息 法 、 冷 却 法 、 抑 制 法 。 
( ) 
4. 配 电 箱 内 所 用 的 炊 丝 越 粗 越 好 。 ( ) 
5. 国家 鼓励 企业 制定 严 于 国家 标准 、 行 业 标准 的 企业 节能 标准 。 
( ) 
6. 发 生 电 需 火 灾 应 该 用 干粉 灭火 器 、 泡 沫 灭火 器 。 ( ) 
7. 人 类 在 长 期 生产 活动 中 产生 了 劳动 分 工 ， 职 业 由 此 产生 和 发 展 。 
( ) 
8. ВТАА ТЛУ ЗБС ЕР д СК. рл 0, 
保持 畅通 的 出 口 ， 禁 止 封闭 、 堵 塞 生产 经 营 场 所 或 者 员工 宿舍 的 出 口 。 
( ) 
9. 燃烧 必须 具备 的 三 个 条 件 是 可 燃 物 、 助 燃 物 、 氧 气 。 ( ) 
10. 从 业 人 员 加 强 职业 道德 修养 ,需要 努力 搞 好 人 际 关系 。 ( ) 





11. 用 人 单位 自用 工 之 日 起 超过 一 个 月 不 满 一 年 未 与 劳动 者 订立 书面 
劳动 合同 的 ， 应 当 向 劳动 者 每 月 支付 两 倍 工资 。 ( ) 
12. 网 络 礼仪 是 指 人 们 在 互联 网 上 交往 所 需要 遵守 的 礼节 。 ( ) 
13. 二 元 合金 系 中 两 组 元 若 在 液态 和 固态 下 均 能 以 任何 比例 相互 溶 
解 ， 在 固态 下 能 形成 无 限 固溶体 ， 则 其 相 图 属于 勺 唱 相 图 。 ( ) 
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14. 二 元 合金 系 中 的 两 组 元 在 液态 下 能 无 限 互 溶 ， 而 在 固态 下 只 能 有 
限 互 溶 或 不 能 互 溶 ， 并 具有 共 晶 转变 过 程 的 相 图 称 为 共 唱 相 图 。 ( ) 
15. 一 定 成 分 的 固态 合金 ， 在 一 定 温 度 下 同时 结晶 出 两 种 不 同 固 相 的 

















转变 称 为 共 唱 转变 。 ( ) 

16. 由 一 种 成 分 的 固溶体 ， 在 一 恒定 的 温度 下 同时 析出 两 个 一 定 成 分 

的 新 的 不 同 固 相 的 过 程 ， 称 为 共 析 转变 。 ( ) 

17. 共 析 产物 比 共 品 产物 粗大 。 ( ) 
18, 在 实际 冷却 条 件 下 ， 共 析 转 变 比 共 晶 转 变 需要 更 大 的 过 冷 度 。 

( ) 

19. 共 析 转变 前 后 ， 相 的 晶体 构造 、 唱 格 的 致密 度 不 同 ， 导 致 转变 后 

体积 变化 而 使 内 应 力 增加 。 ( ) 


20. 杠杆 定律 仅 适用 于 义 品 相 图 两 相 区 中 两 平衡 相 的 相对 质量 计算 但 
不 适用 于 其 他 类 型 二 元 合金 相 图 两 相 区 中 两 平衡 相 的 相对 质量 计算 。 




















( ) 
21, 二 元 合金 相 图 中 ， 两 个 单 相 区 之 间 必 定 有 一 个 由 这 两 个 单 相 区 所 
组 成 的 两 相 区 。 ( ) 


22. 在 二 元 合金 相 图 中 ， 三 相 共存 时 必定 是 一 条 水 平 线 。 ( ) 
23. 二 元 合金 相 图 能 够 表明 合金 可 能 进行 热处理 的 种 类 ， 并 能 为 制订 





















































热处理 工艺 参数 提供 参考 数据 。 ( ) 
24. 合金 元 素 中 只 有 比 铁 原子 半径 小 得 多 的 元 素 才 以 置换 固溶体 的 形 
式 存在 于 铁 中 。 ( ) 
25. 合金 元 素 的 原子 由 于 大 小 及 结构 不 同 于 铁 原 子 ， 因 此 溶 入 铁 后 不 
会 形成 晶 格 畸变 。 ( ) 
26. 可 将 合金 元 素 对 Fe-Fe;C 相 图 的 影响 作为 分 析 合金 钢 组 织 和 相 变 
的 理论 依据 。 ( ) 
27. 碳 的 质量 分 数 小 于 或 等 于 0. 0218% 的 铁 碳 合金 称 为 工业 纯 铁 。 
( ) 
28. 碳 的 质量 分 数 小 于 或 等 于 2. 1190 的 铁 碳 合金 称 为 钢 。 ( ) 
29. 铁 素 体 强度 、 硬 度 高 ， 塑 性 、 万 性 好 。 ( ) 
30. ЕКЕ, ЕС, РЕ, ВРЕ ) 
31. 珠光 体 、 索 氏 体 和 托 氏 体 本 质 上 都 是 铁 素 体 和 活 碳 体 的 机 械 混 合 
物 ， 所 以 它们 的 形态 和 性 能 无 明显 区 别 。 ( 














) 
32. 若 需要 强度 不 高 ， 塑 性 、 韧 性 较 好 ， 焊 接 性 好 的 各 种 金属 构件 用 
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钢材 ， 可 选用 碳 含量 适中 的 钢 。 ( ) 
33. 钢 中 所 有 碳化 物 都 是 硬 而 脆 的 ， 尤 其 是 特殊 碳化 物 更 为 硬 而 脆 ， 
碳化 物 是 提高 钢 的 强度 、 硬 度 的 强化 相 。 ( ) 
34. 金属 化 合 物 的 性 质 与 组 成 它 的 组 元 完全 不 同 ， 其 最 显著 的 特点 是 
硬度 高 、 脆 性 大 、 熔 点 高 。 ( ) 
35. 金属 化 合 物 作为 合金 中 的 一 个 组 成 相 ， 如 果 它 均匀 而 细密 地 分 布 
在 合金 基体 上 ， 将 使 合金 得 到 强化 。 ( ) 
36. 合金 渗 碳 体 的 硬度 和 稳定 性 均 高 于 渗 碳 体 ， 可 提高 钢 的 耐 磨 性 ， 
但 合金 渗 碳 体 加 热 后 较 难 溶 入 奥 氏 体 。 ( ) 
37. 若 需 要 强度 较 高 、 硬 度 高 和 耐 磨 性 好 的 工具 用 钢 ， 可 选用 碳 含量 
较 高 的 钢 。 ( ) 
38. 钢 的 燃 化 与 浇注 温度 都 比 铸铁 的 高 。 ( ) 
39. 由 于 奥 氏 体 组 织 具 有 强度 低 、 塑 性 好 、 便 于 塑性 变形 加 工 的 特 
点 ， 因 此 钢材 的 轧 制 和 锻造 温度 多 在 单一 奥 氏 体 组 织 温度 范围 内 选择 。 
( ) 


40. 钢 在 加 热 时 ， 所 发 生 的 珠光 体 向 奥 氏 体 转 变 及 奥 氏 体 均 匀 化 等 过 
程 ， 不 论 合金 钢 或 碳 素 钢 ， 其 基本 规律 都 是 相同 的 ， 但 是 合金 元 素 都 会 不 








































































































同 程度 地 加 速 上 述 过 程 。 ( ) 
41. 合金 钢 的 退火 由 于 等 温 转变 图 的 右 移 而 变 得 容易 。 ( ) 
42. КТЖ Кл Нр, ГШЛЭЛЭХ, ( ) 
43. 大 工件 高 温 回 火 时 ， 不 能 在 回 火 温度 下 装 炉 ， 而 应 在 低温 (200 ~ 
300% ) 装 炉 ， 并 在 低温 下 保温 一 段 时 间 。 ( ) 
44. 理想 晶体 是 指 金属 原子 完全 按照 严格 的 规律 排列 的 理想 状态 下 的 
晶体 结构 。 ( ) 
45. 与 碳 素 钢 相 比 ， 合 金 钢 热 处 理性 能 较 差 。 ( ) 
46. 硫 和 磷 都 是 钢 中 的 有 害 元 素 ， 硫 能 导致 钢 的 热 脆性 ， 磷 能 导致 钢 
的 冷 脆性 。 ( ) 
47. 硫 是 钢 中 的 有 害 元 素 ， 会 使 钢 产 生 热 脆 ， 因 此 ， 应 严格 控制 钢 中 
硫 的 含量 。 ( ) 
48. 人 磷 是 钢 中 的 有 害 元 素 ， 会 使 钢 产 生冷 脆 ， 因 此 ， 应 严格 控制 钢 中 
磷 的 含量 。 ( ) 


49. Q195AF 钢 表示 抗 拉 强 度 为 195MPa、 质 量 等 级 为 A 级 的 沸腾 钢 。 
( ) 


-76- 热处理 工 技能 鉴定 考核 试题 库 第 2 版 





50. 0195АЕ 钢 可 以 通过 热处理 进行 强化 处 理 。 ( ) 
51, ЗЄВ А ДУ АВ ЗАНЕ Л, 但 随 着 碳 质 量 分 数 的 增 
加 ， 未 溶 的 二 次 渗 碳 体 增多 ， 钢 的 硬度 、 耐 磨 性 增加 ， 荐 性 降低 。 ( ) 
52. 碳 素 工 具 钢 都 是 优质 或 高 级 优质 钢 。 ( ) 
53. ZG340-640 表示 该 铸造 碳 钢 的 抗 拉 强度 为 340MPa， 抗 弯 强 度 为 
640MPa。 ( 
54. 除 铁 和 碳 以 外 还 含有 其 他 元 素 的 钢 称 为 合金 钢 。 ( 
55. 通常 低 合金 结构 钢 的 碳 含量 较 低 。 ( 
56. 合金 渗 碳 钢 的 碳 含量 (质量 分 数 ) 可 以 低 于 0. 10%. ( 
( 

( 








57. 35Cr 钢 是 一 种 较 好 的 合金 渗 碳 钢 。 
58. 合金 渗 碳 钢 主要 适合 制造 要 求 表 硬 里 万 的 工件 。 
59. 高 滩 透 性 渗 碳 钢 由 于 渗 层 在 溢 火 后 存在 大 量 的 残留 奥 氏 体 ， 因 此 


М о 2 2А ХА Мя 
































湾 火 后 要 进行 冷 处 理 或 采用 其 他 热处理 方法 。 ( ) 
60. 渗 碳 后 直接 淳 火 法 的 优点 是 减少 了 加 热 和 冷却 的 次 数 ， 生 产 率 
高 ， 节 省 能 源 。 ( ) 
61. 氮 分 解 率 的 高 低 直 接 影响 钢 表面 对 氮 原 子 的 吸收 能 力 。 ( ) 
62. 氨 分 解 率 越 高 ， 渗 毛 的 速度 越 快 。 ( ) 
63. 进行 离子 渗 所 时， 先 将 炉 温 升 至 500 ~570% ， 再 将 工件 装 入 炉 内 。 

) 

64. 进行 离子 渗 拓 时， 只 要 阳极 和 阴极 间 的 距离 小 于 辉 光 厚 度 ， 即 可 
维持 辉 光 放电 。 ( ) 
65. 820% 气体 碳 氮 共 渗 以 活 碳 为 主 。 ( ) 


66. 820% 气体 碳 氮 共 渗 后 ， 工 件 需 要 进行 泽 火 和 低温 回 火 。 ( ) 
67. 合金 调 质 钢 进行 热处理 时 只 能 选用 沪 火 加 高 温 回 火 的 工艺 方法 。 























( ) 

68. 调 质 件 主要 指 机 器 上 的 传动 件 和 连接 件 ， 具 有 高 硬度 、 高 强度 、 
шаг ( ) 
9. УЖА НЭЭЛЭЭ ЕРЭН а А 7 8 Ч 29. ( ) 





合金 调 质 钢 与 相同 碳 含量 的 碳 素 调 质 钢 相 比 ， 强 度 、 塑 性 、 韦 性 

( ) 
71. 低 滩 透 性 调 质 钢 中 合金 元 素 种 类 少 、 售 量 低 ， 一 般 合 金 元 素 的 质 

) 

) 








量 分 数 小 于 2.5% 。 
72. 确定 调 质 钢 的 回 火 温 度 时 ， 只 需 考虑 钢材 的 成 分 波动 。 
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73. 大 型 工件 在 进行 调 质 处 理 前 一 定 要 经 过 正 火 或 退火 这 样 的 预备 热 
































































































































处 理 。 ( ) 
74, 调 质 件 淳 火 后 组 织 中 出 现 的 游离 铁 素 体 ， 多 数 是 由 加 热 温 度 太 低 
引起 的 。 ( ) 
75. 碳 是 不 利于 调 质 钢 冲 击 韧性 的 元 素 ， 因 此 在 保证 硬度 的 前 提 下 ， 
选择 调 质 钢 时 应 把 钢 中 碳 含量 限制 在 较 低 的 范围 内 。 ( ) 
76. 轴承 钢 热 锻 成 形 后 组 织 内 存在 的 网 状 碳化 物 和 粗大 片 状 珠光 体 可 

以 通过 球 化 退火 消除 。 ( ) 
77. КИЧИ Н ЕН ВРА КАЧКА КЖ, ( ) 
78. 轴承 钢 经 预备 热处理 后 ， 金 相 组 织 应 是 片 状 珠光 体 和 网 状 碳化 物 。 

( ) 

79. З И ЛИ ШИ ЖЛТ, ЭЭН 20128 Ж.4,Д.ДЛ0/Р 52 Ч 

奥 氏 体 。 ( ) 
80. 高 碳 的 碳 素 工具 钢 由 于 热处理 后 硬度 高 ， 所 以 可 以 用 于 制作 高 速 
切削 的 刀具 。 ( ) 
81, АЖ ГАИ К ЛЕН, 2 В Е Е ИЛГЭН 

除 残 留 奥 氏 体 。 ( ) 
82. ТОСОЖ ГЭйЛР ВЭ Г.А, “ГЖ 28 ШИ 12: 

: ) 

83. е Т.А, УМЬЯНЕ Л, 0 ЭЭ, ХЕ, АВЕ 








制造 尺寸 小 、 形 状 简单 、 负 和 荷 不 大 的 小 冲 头 、 剪 刀 等 冷 作 模具 。 Ё ) 

84. КИ 7 ЯАМ АЛ ТЕ Е, Ш ЕЭ АХ, "Ї ЛЭ ШИЛ, 

要 求 高 、 形 状 复杂 、 尺 十 较 大 、 热 处 理 变形 小 的 冷 作 模具 。 ) 

85. 5CrNiMo 2 УГ Е 5СгМиМо 钢 高 。 ( ) 

86. 高 速 工具 钢 是 热 硬 性 、 耐 磨 性 很 好 的 高 合金 工 ww 热 硬 性 可 

达 600% ， 切 前 时 能 长 期 保持 刀具 为 口 锋利 ， 故 又 称 为 “ юэ ( ) 

7. БӨ ТАНОБ ҮЕНЖЭ Ж ГЭ НТ-00ВХ, и Н 9А, 

蔡 状 断口 。 ( ) 

88. 高 速 工具 钢 在 滩 火 时 只 有 加 热 到 接近 熔化 的 温度 才能 使 足够 的 合 

лид Ла КЖ, ХЕРО. ( ) 
89. 量具 钢 进行 热处理 的 目的 就 是 提高 硬度 、 耐 磨 性 和 尺寸 稳定 性 。 

( ) 

90. 50CrVA 钢 为 合金 弹 赞 钢 ， 只 能 用 于 制造 弹 自 零件 。 ( ) 
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91, 弹簧 钢 中 涉 透 性 差 、 抗 应 力 松 弛 性 能 不 好 、 耐 蚀 性 差 的 钢材 ， 多 




















用 于 截面 直径 小 于 10mm Н — ( ) 
92, З у е Г ОМ ИРУВ 350 ~400% ЗР НУТ ИЛ. 
( ) 


93. ЖИК, ШКА, ВЕЗЕТ СНОО Е 0 ) 
94. 喷 丸 处 理 只 能 对 弹簧 表面 产生 强化 作用 ， 并 不 能 提高 弹簧 疲劳 寿命 。 
( ) 
95. 弹簧 最 理想 的 力学 性 能 是 具有 较 高 的 届 服 强度 和 弹性 极限 ， 同 时 























弹簧 畸变 小 ， 具 有 更 高 的 疲劳 强度 。 ( ) 
96. 轴承 钢 可 以 用 调 质 工艺 来 改善 切削 加 工 性 能 。 ( ) 

















97. 使 用 轴承 钢 制造 量具 时 ， 除 采用 常规 的 热处理 工艺 以 外 ， 还 需 采 
用 冷 处 理 及 时 效 处 理工 艺 。 ( ) 
98. 形状 复杂 的 轴承 零件 沪 火 冷却 到 室温 后 ， 可 以 立即 进行 深 冷 处 理 。 
) 
99. 铬 轴承 钢 加 热 温度 高 ， 保 温 时 间 略 长 ， 主 要 是 为 了 使 奥 氏 体 中 洲 
入 足够 的 合金 碳化 物 。 ( ) 
100. 实际 上 ,工具 钢 和 其 他 钢 种 以 及 各 工具 钢 之 间 是 有 严格 的 界限 
的 ， 是 不 可 相互 奉 代 的 。 ( ) 
101.  ЛИКТ 2 78 ИЖИЙ 1-8, ЕА ту 3 300%C 以 上 。 
( ) 
102. 低 合 金工 具 钢 为 过 共 析 钢 ， — ЖоК 12, ЦКУ 
高 硬度 、 高 耐 磨 性 的 粒状 碳化 物 和 马 氏 体 组织 。 ( ) 
103. 高 速 工 具 钢 的 主要 性 能 是 具有 高 的 热 硬性 和 高 的 耐 磨 性 。 




































































104. 高 速 工具 钢 的 漆 火 温度 应 选择 在 既 能 使 足够 量 的 碳 和 合金 元 素 
充分 深入 奥 氏 体 中 ， 双 不 能 使 奥 氏 体 晶 粒 过 分 长 大 ， 不 产生 过 热 或 过 烧 的 
范围 。 ( ) 

105. 冷 作 模具 在 工作 中 要 承受 很 大 的 压力 、 弯 曲 力 、 冲 击 载荷 和 摩 
擦 作用， 所 以 要 求 冷 作 模具 钢 具 有 高 的 硬度 和 耐 磨 性 、 一 定 的 韧性 和 抗 疲 
劳 性 。 ) 

106. 热 作 模具 在 高 温 下 工作 ， 且 承受 很 大 的 冲击 力 ， 所 以 要 求 热 作 
模具 钢 具 有 高 的 热 强 性 、 热 硬性 和 高 温 耐 磨 性 ， 以 及 高 的 抗 氧化 性 、 抗 热 
疲劳 性 和 导热 性 。 ( ) 
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107. 合金 量具 钢 的 主要 性 能 之 一 是 要 求 高 的 尺寸 稳定 性 。 ( ) 
108. 电化 学 腐蚀 比 化 学 腐蚀 慢 得 多 ， 和 危害 性 更 小 。 ( ) 
109. 铬 形成 的 氧化 膜 能 有 效 保护 金属 内 部 不 受 腐蚀 。 ( ) 
110. 铁 素 体型 不 锈 钢 和 奥 氏 体型 不 锈 钢 一 样 ， 都 能 通过 热处理 加 以 
强化 。 ( ) 
111, 马 氏 体型 不 锈 钢 可 以 通过 热处理 进行 强化 。 ( ) 

( 

( 























112. 经 过 水 韧 处理 的 高 锰 钢 都 具有 高 的 耐 磨 性 。 ) 
113, 灰 铸 铁 中 的 碳 绝 大 多 数 以 渗 碳 体 的 形式 存在 。 ) 
114. 灰 铸 铁 的 性 能 除了 与 化 学 成 分 、 基 体 组 织 有 关外 ， 还 取决 于 石 



















































































墨 的 形状 、 大 小 、 数 量 及 分 布 。 ( ) 
115. 可 锻 铸 铁 是 可 以 锻造 的 铸铁 。 ( ) 
116. 在 铸铁 材料 中 ， 硫 是 强烈 阻碍 石墨 化 的 元 素 。 ( ) 
117. 在 铸铁 材料 中 ， 碳 和 硅 都 是 强烈 促进 石墨 化 的 元 素 。 ( ) 
118. 同一 成 分 的 铁 液 ， 以 不 同 的 速度 冷却 到 室温 ， 得 到 的 铸铁 组 织 

相同 。 ( ) 
119, 铸铁 件 在 开 箱 以 后 ， 切 削 加 工 之 前 ， 应 进行 一 次 去 应 力 退 火 。 

( ) 

120. 铸铁 的 石墨 化 过 程 和 其 成 分 有 关 ， 也 和 冷却 速度 有 关 。 ( ) 
121. 热处理 只 能 改变 铸铁 的 基体 组 织 ， 不 能 改变 石墨 的 形状 和 分 布 。 

( ) 

122. 球墨 铸铁 可 以 进行 各 种 热处理 。 ( ) 
123. 感应 加 热 时 ， 涡 流 在 工件 截面 上 的 分 布 是 不 均匀 的 ， 中 心 电 流 
密度 小 ， 表 面 电 流 密度 大 。 ( ) 
124. 交流 电流 频率 越 高 ， 趋 肤 效应 越 显著 ， 感 应 加 热 的 深度 就 越 浅 。 

( ) 

125. НЖЖЇЕЖЛ КУЛ, Е 400 ~ 650% 范围 内 冷却 速度 不 
超过 200%C vs。 ( ) 
126. 自来水 作为 湾 火 冷却 介质 在 340% 时 最 大 冷却 速度 可 达 7759/5, 
不 会 导致 工件 变形 或 开裂 。 ( ) 





127. 当 工件 形状 复杂 ， 尤 其 是 具有 较 深 的 内 孔 时 ， 在 自来水 中 湾 火 ， 
除 有 严重 的 硬度 不 均匀 现象 外 ， 常 常 伴 有 很 大 的 湾 火 变形 现象 。 ( ) 
128. 水 和 油 作为 传统 的 济 火 冷却 介质 均 不 属于 理想 的 济 火 冷却 介质 。 
水 的 冷却 能 力 很 大 ,但 冷却 特性 不 好 ; 油 的 冷却 特性 较 好 ， 但 冷却 能 力 较 
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22. ШН “КИР, 1 ЛЭ” БУШ. ( ) 
129. КЛА Л 0138 11:40 А Д А ТАЕ ЕЭ  К.Т.ЇРРЕЖ 
时 的 低温 冷却 速度 ， 有 效 地 防止 工件 变形 和 开裂 。 ( ) 


130. ЖЕ Н Н ЭЛ УУ), 31544079), ЭСЕ], МЛ, 2 
用 、 新 型 的 淳 火 油 ， 不 仅 获得 更 强 的 冷却 能 力 、 更 合理 的 冷却 速度 分 布 、 
更 长 的 使 用 寿命 ， 而 且 能 实现 一 油 多 用 。 ( ) 

131, 目前 使 用 的 新 型 滩 火 油 主 要 有 高 速 泽 火 油 、 光 亮 滩 火 油 和 真空 
济 火 油 三 种 。 ( ) 

132, ЖК, Е (РАС) 类 汉 火 冷却 介质 属于 无 机 物 水 溶性 滩 火 
冷却 介质 。 ( ) 

133, ЖИЙИ, “ЭЛ Л 012 АИ С АУЛА 

( ) 

134. 选择 淳 火 冷 却 介质 时 需要 依据 钢 中 碳 的 质量 分 数 、 钢 的 淳 透 性 、 
工件 的 有 效 厚度 、 工 件 形状 的 复杂 程度 、 允 许 的 变形 程度 等 因素 。 

( ) 

135. 过 冷 奥 氏 体 在 低 于 Ms 点 时 ， 将 发 生 马 氏 体 转变 。 这 种 转变 虽然 
有 孕育 期 ， 但 是 转变 速度 极 快 ， 转 变量 随 着 温度 降低 而 增加 ， 直 到 МУ 点 
才 停止 转变 。 ( ) 

136. 只 要 将 奥 氏 体 冷却 到 Ms 点 以 下 ， 奥 氏 体 便 会 转变 成 马 氏 体 。 ( ) 

137. 奥 氏 体 等 温 转变 图 可 以 用 于 估计 钢 的 漆 透 性 和 选择 适当 的 淳 火 
冷却 介质 。 ( ) 

138. 等 温 淳 火 获得 马 氏 体 组 织 ， 分 级 淳 火 获 得 下 贝 氏 体 组 织 。 ( ) 

139, 工件 浸入 淳 火 冷 却 介质 时 ， 对 于 长 轴 类 、 圆 简 类 的 工件 应 轴 向 
垂直 洲 入 ， 同 时 工件 可 在 介质 内 上 、 下 垂直 运动 。 ( ) 

140, Вее ЕВ РЕР К НО -Е 4 ЛЕ Р АЈ 287), ( ) 

141, Э419 3211-2244 4 А УТТА АЧА РЕ, А ЮВЕ РАА Л Ч РУ 
РА я, ПОА 2 2 НО А ЯЕ АНЕ РАИ ҮДЭВ ЕУ, 
БТЖ САУР, ГЕУ 2, ( ) 

142. ЕК РА 2 1009 Е 510248, ( ) 

143. В Я Л Е 1 а Е ИОЛЕ, Е РЧА НЕК 

( ) 

144. 工件 在 类 似 于 含 氧 气 、 二 氧化 碳 或 氮气 的 空气 中 加 热 时 会 产生 

氧化 脱 碳 现象 。 ( ) 
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145. 吸 热 式 气氛 不 需要 外 部 提供 热源 。 ( ) 
146. 氮 分 解 气氛 的 制备 过 程 简单 ， 容 易 获得 纯 而 稳定 的 气氛 ， 可 用 
于 各 种 金属 的 光亮 加 热 。 ( ) 








147. 氨基 气氛 用 于 保护 热处理 ， 可 以 实现 少 氧 化 、 无 氧化 脱 碳 和 光 
亮 热处理 ; 氮 基 气氛 化 学 热处理 可 以 提高 化 学 热处理 质量 ， 减 少 热处理 
































ШИН, ( ) 
148, 各 种 金属 在 不 同 温 度 下 有 不 同 的 蒸气 压 ， 当 真空 度 提 高 时 ， 许 

多 金属 会 蒸发 并 污染 其 他 金属 表面 。 ( ) 
149. 真空 热处理 可 用 于 退火 、 脱 气 、 固 溶 处 理 、 漆 火 、 回 火 和 沉淀 
硬化 等 工艺 。 ( ) 
150. А, К, 90, ЕА НЕЕ 2 РЕ 

( ) 








151, КРЕК ПГ ИДА Л ДХ ЛЭ ТЭСЭХ 38 ( ) 
152. 除 白 口 铸铁 外 ， 铸 铁 的 组 织 可 以 看 成 是 由 钢 的 基体 和 不 同形 态 






































的 石墨 组 成 的 。 ( ) 
153. 新 砌 或 经 大 修 的 箱 式 电 阻 炉 应 经 充分 烘 干 后 才能 升 至 高 温 工 作 ， 
否则 极 易 导 致 炉 衬 开裂 。 ( ) 
154. 箱 式 电阻 炉 由 于 预 留 了 膨胀 缝 险 ， 即 便 炉 子 长 时 间 超 温 工 作 ， 
也 不 至 于 导致 炉 孝 变形。 ( 


























) 
155. 箱 式 电阻 炉 钢 制 门框 中 部 温度 过 高 ， 致 使 焊接 门框 变形 量 超过 
膨胀 切口 而 发 生变 形 。 此 种 故障 是 不 可 修复 的 ， 只 能 更 换 门 框 。 ( ) 

装 





炉 时 工件 与 电热 元 件 间 至 少 应 保持 50mm 以 上 的 距离 。 ( ) 
157. 寿 新 的 电极 式 盐 浴 炉 烘 干 不 彻底 或 击 塌 漏 盐 ， 常 会 导致 盐 浴 翻 
) 

















花 ， 其 颜色 多 与 炊 盐 相同 。 ( 
158. 热处理 用 非 铁 金属 设备 、 衬 里 设备 及 其 他 易 损 设备 或 附件 可 以 
与 钢 制 设备 一 起 堆放 ， 存 放 场 地 应 保持 平整 、 清 洁 。 ( ) 
159. 验收 时 ， 热 处 理 电阻 炉 在 烘 干 前 ， 应 检查 电热 元 件 与 炉 壳 是 否 
有 短路 现象 ， 烘 干 后 应 使 用 500MQ 表 测 量 其 冷 态 绝缘 电阻 ， 保 证 不 小 于 
0.5MO。 ( ) 
160. 外 热 式 真空 炉 相 对 于 内 热 式 真空 炉 要 更 容易 达到 高 真空 度 。 
( ) 


161. 与 内 热 式 真空 炉 相 比 ， 外 热 式 真空 炉 的 结构 比较 复杂 ， 对 制造 、 
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安装 和 调试 精度 要 求 较 高 。 ( ) 
162, 真空 热处理 炉 的 加 热 室 通 常 是 由 隅 热 屏 组 成 的 ， 其 作用 仅 是 隔 
热 、 保 温 并 尽量 减少 热量 损失 。 因 此 ， 隔 热 屏 不 能 作 固定 加 热 器 的 结构 














基础 。 ) 
163. 真空 热处理 的 高 温 加 热 器 是 由 电热 合金 件 组 成 的 。 ( ) 
164. 为 了 防止 真空 炉 炉 体 由 于 受热 不 均匀 而 产生 变形 ， 炉 壳 应 设 有 
水 冷 装置 。 ( ) 


二 、 选 择 题 〈 将 正确 答案 的 序号 填 人 括号 内 ) 
1. 职业 道德 的 “五 个 要 求 ” 既 有 基础 性 的 要 求 也 有 较 高 的 要 求 。 其 
中 ， 最 基本 要 求 是 (0), 














А. 爱 岗 敬 业 B. 诚实 守信 

C. 服务 群众 р 办 事 公道 

2. 《安全 生产 法 》 所 指 的 危险 物品 包括 ( 18 

А. 易 燃 易 爆 物品 、 和 危险 化 学 品 、 放 射 性 物品 

B. 枪支 弹药 

С. 高 压气 瓶 、 手 持 电 动工 具 

D. 大 型 机 械 设 备 

3. 对 于 一 个 企业 的 员工 来 说 , 企业 的 “高 压 线 ” “禁区” 指 的 是 
( Ц9 

А. 职业 良知 В. 上 级 命令 

С. 群众 要 求 р, 职业 纪 和 

4. 职业 纪律 是 最 明确 的 职业 规范 ， 它 以 ) 方式 规定 了 职业 活 





动 中 对 从 业 人 员 的 基本 要 求 。 

А. 行政 命令 В. 办 法 C. 道德 规范 р. 习俗 
下 列 关于 职业 选择 的 意义 说 法 正确 的 是 ( 78 
. 职业 选择 意味 着 可 以 不 断 变换 工作 岗位 
. 提供 自由 选择 职业 会 导致 无 政府 主义 
.职业 选择 有 利于 个 人 自由 无 限 扩展 
. 职业 选择 有 利于 促进 人 的 全 面 发 展 
使 用 灭火 器 扑救 火灾 时 要 对 准 火 焰 ( ) 喷射 。 
上 部 B. 中 部 C. 根部 D. 都 可 以 
质量 检验 “把 关 ” 指 的 是 ( Р 
. 对 不 合格 品 进行 统计 分 析 B. 测定 过 程 (工序 ) 能 
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C. 不 合格 品 不 放行 D. 不 合格 工序 不 准 运行 

8. 职业 技能 不 包含 的 要 素 有 ( ) 

А. 职业 知识 B. 职业 责任 

C. 职业 能 D. 职业 技术 

9. 建立 劳动 关系 应 当 订 立 ( js 

A. 口头 协议 В. 书面 劳动 合同 

C. 集体 合同 р. 以 上 都 行 

10. 职工 患 病 ， 在 规定 的 医疗 期 内 劳动 合同 期 满 时 ， 劳 动 合 同 ( ” ) 。 
А. 即时 终止 В. 续 延 半 年 后 终止 

С. 续 延 一 年 后 终止 р, 续 延 到 医疗 期 满 时 终止 
11. 试用 期 ( ) 。 

A. 包含 在 劳动 合同 期 限 内 B. 不 包含 在 劳动 合同 期 限 内 
C. 双方 可 以 约定 D. 在 劳动 合同 中 注 明 

12. 节能 的 三 大 途径 是 指 : 管理 途径 、( ) 、 结 构 途径 。 

A. 技术 途径 B. 宣传 途径 

С. 社会 途径 р. 引导 途径 

13. 生产 数量 少 、 品 种 多 的 企业 适合 采用 的 生产 方式 是 ( 16 
А. 产品 专业 化 B. 工艺 专业 化 

C. 成 组 化 р, 敏捷 化 

14. 产品 寿命 是 产品 的 Та 

А. 内 在 质量 特性 B. 外 在 质量 特性 

C. 经 济 质量 特性 р. 商业 质量 特性 

15. 标识 和 可 追溯 性 的 主要 目的 是 ( Эв 


А. 识别 不 同 的 产品 

В. 识别 产品 的 状态 

С. 防止 不 合格 品 流转 

D. 识别 不 同 的 产品 、 识 别 产 品 的 状态 、 防 止 不 合格 品 流转 

16. 剩余 电流 断路 器 〈 漏 电 保护 器 ) 用 于 防止 〈 ) 。 

А. 触电 事故 В. 电压 波动 С. НИ ЙГ. Р. 电流 波动 
17. 职业 荣誉 的 特点 是 ( ) 。 

А. 多 样 性 、 层 次 性 和 鼓舞 性 В. 集体 性 、 阶 层 性 和 竞争 性 

С. 互助 性 、 阶 级 性 和 奖励 性 D. 阶级 性 、 激 励 性 和 多 样 性 

18. 《公民 道德 建设 实施 纲要 》 中 明确 提出 并 大 力 提 倡 的 职业 道德 的 
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五 个 要 求 是 ( 78 

А. 爱国 守法 、 明 礼 诚信 、 团 结 友 善 、 勤 俭 自强 、 敬 业 奉 献 

В. 爱 岗 敬 业 、 诚 实 守 信 、 办 事 公 道 、 服 务 群众 、 奉 献 社会 

С. 尊 老 爱 幼 、 反 对 迷信 、 不 随地 吐 痰 、 不 乱 扔 垃圾 

р 爱 祖国 、 爱 人 民 、 爱 劳动 、 爱 科学 、 爱 社会 主义 

19. 二 元 合金 系 中 两 组 元 车 在 液态 和 固态 下 均 能 以 任何 比例 相互 溶 
解 ， 在 固态 下 能 形成 ( ) 固溶体 ， 则 其 相 网 属于 勺 晶 相 图 。 

А. 置换 В. ЇН| C. 有 限 D. 无 限 

20. 二 元 合金 系 中 的 两 组 元 在 液态 下 能 无 限 互 溶 ， 而 在 固态 下 只 能 有 
限 互 溶 或 不 能 互 游 ， 并 具有 共 晶 转变 过 程 的 相 图 称 为 ( ) 相 图 。 

А. 铁 碳 В. 2114 С. Жи р 共 析 

21. 一 定 成 分 的 液态 合金 ， 在 一 定 温度 下 同时 结晶 出 两 种 不 同 固 相 的 
转变 称 为 〈 ) 转变 。 















































А. 共 析 В. Бий С. Ай D. 横 温 

22. 共 析 产物 比 共 晶 产 物 ( Р 

А. 粗大 В. 细小 С. 差别 不 大 р. 细 得 多 

23. 杠杆 定律 可 用 于 ( ) 相 图 两 相 区 中 两 平衡 相 的 相对 质量 计算 。 

А. 514 В. Бий С. 包 品 р Л 

24. 所 有 二 元 合金 相 图 中 ， 两 个 单 相 区 之 间 必 定 存在 由 这 两 个 相 所 组 
成 的 ( Р 

А. 单 相 区 B. 两 相 区 C. 三 相 区 р, 四 相 区 

25. 不 是 二 元 合金 室温 平衡 组 织 的 是 ( Уа 

А. 合金 固溶体 В. 两 相 混合 物 


C. 三 相 混合 物 D. 金属 化 合 物 

26. 合金 固溶体 的 性 能 与 组 成 元 素 的 性 质 和 溶质 的 深入 量 有 关 ， 当 溶 
剂 和 溶质 确定 时 ， 溶 入 溶质 的 量 越 多 ,合金 固 溶 体 的 ( ) 就 越 高 。 

А. 塑性 和 和 韧性 В. 强度 和 硬度 

C. 塑性 р, 韧性 

27. Ее-Ее,С 相 图 是 判断 铁 碳 合金 ) ， 选 用 钢材 及 热处理 工艺 的 
重要 依据 。 

A. 力学 性 能 В. 切削 性 能 С. 焊接 性 能 D. 使 用 性 能 

28. Ее-Ее,С 相 图 上 共 析 反应 是 在 恒温 下 进行 的 ， 反 应 过 程 中 ( 
三 相 共存 ， 直 至 反应 结束 ， 奥 氏 体 完全 转变 为 珠光 体 。 











) 
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А. 奥 氏 体 、 珠 光 体 、 铁 素 体 В. 奥 氏 体 、 珠 光 体 、 渗 碳 体 

С. 铁 素 体 、 渗 碳 体 、 珠 光 体 р 奥 氏 体 、 铁 素 体 、 渗 碳 体 

29. 若 需 要 强度 不 高 ， 塑 性 、 韧 性 较 好 ， 焊 接 性 好 的 各 种 金属 构件 用 
钢材 ， 可 选用 碳 含 量 ( ”) 的 钢 。 























А. БЕН В. 较 低 C. 适中 D. 极 高 

30. 若 需 要 强度 较 高 、 硬 度 高 和 耐 磨 性 好 的 工具 用 钢 ， 可 选用 碳 含 量 
( ) 的 钢 。 

А. 较 高 В. 较 低 C. 适中 D. 极 低 


31. 若 需 要 强度 、 塑 性 和 韧性 都 比较 好 的 各 种 机 器 零件 用 钢材 ， 可 选 
用 碳 含 量 ( ) 的 钢 。 

А. 较 高 B. 较 低 C. 适中 D. 极 高 

32. 靠近 共 唱 成 分 的 铁 碳 合 金 ， 不 仅 熔 点 低 ， 而 且 凝 固 温度 区 间 也 较 
小 ， 故 具有 ( ) 铸造 性 能 。 

А. 较 差 的 B. 良好 的 C. 很 差 的 D. 一 般 的 

33. 由 于 金属 材料 在 不 同 的 条 件 下 冶炼 、 熔 人 化、 浇注 以 及 各 种 加 工 因 
素 和 杂质 等 的 影响 ， 因 此 实际 晶体 中 总 是 存在 ( Ж 

A. БУГ В. 品 界 С. 间隙 р, 缺陷 

34. 蝇 粒 越 细小 ， 界 面 就 会 越 多 ， 面 缺陷 也 就 越 多 ， 位 错 运动 的 阻力 
就 会 越 大 ， 金 属 的 ( ) 就 越 高 。 

А. 塑性 В. 韧性 С. 强度 р, 硬度 

35. 与 碳 素 钢 相 比 ， 合 金 钢 具 有 良好 的 ( ) 性 能 ， 优 良 的 综合 
学 性 能 及 某 些 特殊 的 物理 、 化 学 性 能 。 

А. 铸造 B. 焊接 C. 热处理 D. 加 工 

36. 合金 钢 是 在 ( ) 的 基础 上 ， 为 获得 或 提高 某 些 性 能 ， 在 冶炼 

























































































时 特意 加 入 一 些 其 他 元 素 的 钢 。 

A. 铸铁 В. 铸 钢 С. 低 碳 钢 D. 碳 素 钢 
37. 用 于 制造 各 种 机 械 零件 和 工程 结构 件 的 合金 钢 称 为 ( )s 
А. 合金 结构 钢 B. 合金 工具 钢 

С. 特殊 性 能 钢 D. 专用 钢 

38. 用 于 制造 各 种 加 工 工具 的 合金 钢 称 为 ( 15 

A. 合金 结构 钢 B. 合金 工具 钢 

С. 特殊 性 能 钢 D. 专用 钢 














39. 具有 特殊 物理 、 化 学 性 能 的 合金 钢 称 为 〈 ) 。 
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A. 合金 结构 钢 B. 合金 工具 钢 

С. 特殊 性 能 D. 专用 钢 

40. 刍 刀 硬度 试验 法 是 利用 ( ) 几 把 雏 刀 ， 通 过 铁 削 工件 ， 确 定 
它们 的 硬度 。 

А. 经 过 湾 火 的 ， 硬 度 很 高 的 В. ЭРХ А9, Ва АЈ 

С. 经 过 标定 的 ， 硬 度 相 同 的 D. 经 过 标定 的 ， 硬 度 不 同 的 

41. 20CrMnTi 钢 是 最 常用 的 ( ) ， 适 用 于 制造 截面 径 向 尺寸 小 于 




















30mm 的 高 强度 零件 。 
А. 低 碳 钢 В. 低 合 金 钢 
C. 低 合金 结构 钢 р 合金 渗 碳 钢 
42. 45 钢 正 常 滩 火 后 得 到 的 组 织 是 ( да 
А. 细 针 状 马 氏 体 B. 马 氏 体 + 铁 素 体 
С. 马 氏 体 + 渗 碳 体 р 针 状 下 贝 氏 体 
43. 低 合金 为 具 钢 通常 的 工作 温度 在 ( ) 以 下 。 
А. 100% В. 200% С. 300% р. 400% 
44. 可 以 用 于 制造 热 作 模具 的 材料 为 〈 Ја 
А. 9SiCr 钢 В. T10 钢 С. Ст Ма 钢 р. 5CrNiMo 钢 
45. T10 钢 等 温 滩 火 后 得 到 的 组 织 是 ( уь 
А. 羽毛 状 上 贝 开 体 В. 针 状 下 贝 氏 体 
С. Воки р 针 状 马 氏 体 





46. Т12 钢 正常 滩 火 后 得 到 的 组 织 是 ( ) 。 

А. 细 针 状 马 氏 体 + 细 粒 状 渗 碳 体 + 残留 奥 氏 体 

В. 细 针 状 马 氏 体 + 残留 奥 氏 体 

C. БОЛИЛОО 40 

р КОКК + 残留 奥 氏 体 

47. 一 个 中 碳 钢 小 轴 ， 水 中 滩 透 冷却 至 室温 时 ， 其 表面 和 心 部 的 剩余 
应 力 分 布 是 ( ЫН 

А. 表面 为 压 应 力 ， 心 部 为 拉 应 力 

B. 表面 和 心 部 均 为 拉 应 力 

С. 表面 为 拉 应 力 ， 心 部 为 压 应 力 

р, 表面 和 心 部 均 为 压 应 力 

48. 高 速 工 具 钢 中 不 具有 提高 热 硬 性 作用 的 元 素 是 ( 15 

А. \ В. Мо С. Cr р.у 
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49. 下 列 钢 中 不 属于 特殊 性 能 钢 的 是 ( Ї8 

А. 不 锈 钢 В. 耐 热 钢 С. 耐 磨 钢 D. 滚动 轴承 钢 

50. 钢 的 质量 好 坏 一 般 是 以 钢 中 有 害 杂 质 ( ) 含量 的 多 少 来 确定 
的 ， 通常 分 为 三 个 级 别 普通 钢 、 优 质 钢 和 高 级 优质 钢 。 

А. 氧 、 氧 B. 6. 2 С, р 氮 、 

51. 耐 磨 性 不 仅 取 决 于 高 的 硬度 ， 而 且 与 〈 ) 的 性 质 、 数 量 、 大 
小 、 形 状 、 分 布 等 有 关 。 

A. 夹杂 物 В. 碳化 物 С. мї р 合金 元 素 

52. 工具 的 使 用 寿命 与 其 ( ) 质量 有 着 极其 密切 的 关系 ， 因 此 必 
须 掌 握 其 热处理 特点 ， 根 据 不 同 的 性 能 要 求 采 用 不 同 的 热处理 方法 。 

A. 热 加 工 В. 冷加工 。 С. 热处理 D. 表面 

53. 在 用 高 碳 钢 制 造 工 件 的 过 程 中 ， 加 工时 发 现 硬 度 过 高 ， 为 使 其 容 
易 加 工 ， 可 采取 ( ) 处 理 。 








其 









































А. ЖК В. 退火 

С. ЕК р. КИК а 

54. ЛЕ Н АЧ, МОВЕ зн 0 0. 99% ~ 1. 35%, 
ау ( Р 

А. 1% -596 В. 6% ~ 10% 

С. 11% ~ 14% D. 15% ~20% 

55. 通常 铸铁 中 碳 的 质量 分 数 ( ) 2.11%, 

A. 大 于 В. 等 于 C. 小 于 D. 接近 于 

















56. 铸铁 的 化 学 成 分 、 冷却 速度 、 铁 液 的 过 热 温 度 和 保温 时 间 、 
( ) 处 理 以 及 炉料 等 因素 ， 都 会 对 铸铁 的 石墨 化 产生 影响 。 























A. 等 温 В. Ой С. 孕育 D. 稳定 化 
57. 白 口 铸铁 中 的 碳 绝 大 多 数 以 ( ) 形式 存在 。 

А. 渗 碳 体 в. лаж с. 团 架 状 石墨 р. 球状 石墨 
58. 可 银 铸 铁 中 的 石墨 呈 ( ) 分 布 。 

A. 片 状 B. ЗЭХ C. 球状 р, 短 杆 状 





59. 在 相同 的 化 学 成 分 下 ， 铸 铁 结晶 时 的 冷却 速度 对 石墨 化 程度 影响 
很 大 ， 冷 却 速度 越 缓慢 ， 越 ( ) 石墨 化 。 

A. 不 利于 В. 有 利于 С. 不 可 能 D. 不 发 生 

60. 灰 铸 铁 进 行 表面 滩 火 的 目的 是 提高 铸件 表面 硬度 和 耐 磨 性 ， 方 法 
有 中 、 高 频 感应 滩 火 等 。 将 铸件 表面 快速 加 热 到 900 ~ 1000% ， 然 后 进行 
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喷 水 冷 却 ， 经 湾 火 后 表层 组 织 为 ) 。 




















A. 马 氏 体 В. 马 氏 体 和 残留 奥 氏 体 

С. 马 氏 体 和 石墨 р. 石墨 

61. 为 消除 灰 铸 铁 中 含量 较 高 的 自由 渗 碳 体 ， 以 便 进 行 切 削 加 工 ， 可 
采用 ( 9 

A. 去 应 力 退 火 В. 再 结晶 退火 

C. 低温 石墨 化 退火 р. 高 温 石墨 化 退火 

62. 灰 铸 铁 的 热处理 特点 是 : 由 于 ( ) 高 ， 加 热 时 温度 应 相应 

А. 硅 含 量 В. ойн С 硫 含量 р, Өс 

63. 灰 铸 铁 与 钢 比 较 ， 因 含有 ( ), ХКК Л: 

А. 硅 B. 鳃 C. 石墨 р. 硫 








64. 可 锻 铸 铁 是 由 白 口 铸铁 通过 可 锻 化 退火 获得 的 具有 团 妹 状 石墨 的 
铸铁 ， 具 有 较 高 的 强度 和 塑性 。 必 须 指 出 ， 可 锻 铸 铁 ( ) 银 造 成 形 。 

A. 不 能 В. 可 以 

С. 组 织 为 铁 素 体 时 可 以 р, 组 织 为 珠光 体 时 可 以 

65. 球墨 铸铁 热处理 时 ( 18 

А. 不 能 改变 基体 组 织 ， 只 能 改变 石墨 形状 和 分 布 

В. 只 能 改变 基体 组 织 ， 不 能 改变 石墨 形状 和 分 布 

C. 两 者 均 可 改变 

D. 两 者 均 不 可 改变 

66. 球墨 铸铁 在 铸造 熔炼 及 浇注 工艺 不 当时 会 产生 ( ) 倾向 。 

А. 黑心 В. ЛУ с. Ао р, 变形 

67. КЗК ТЕ К НН 256 ( ja 

А. 马 氏 体 + 球 状 石墨 

В. 马 氏 体 + 少 量 残 留 奥 氏 体 + 球状 石墨 

C. 少量 马 氏 体 + 下 贝 氏 体 + 少量 残留 奥 氏 体 + 球状 石墨 

D. 下 贝 氏 体 + 球状 石墨 

68. 为 了 用 最 低 的 成 本 获得 高 质量 的 零件 ， 工 程 上 在 选材 方面 一 般 遵 
循 的 原则 是 ( ) 。 

А. 使 用 性 原则 、 有 效 性 原则 、 工 艺 性 原则 

В. 使 用 性 原则 、 安 全 性 原则 、 经 济 性 原则 
C. 有 效 性 原则 、 安 全 性 原则 、 使 用 性 原则 
D. 使 用 性 原则 、 工 艺 性 原则 、 经 济 性 原则 




















Ч 








8 
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69. 使 用 性 能 是 指 零 件 在 使 用 状态 下 应 具有 的 〈(  )。 
能 、 灵 活性 能 、 实 用 性 能 

EE、 物 理性 能 、 化 学 性 能 

а 

已 





、 工 艺 性 能 、 灵 活性 能 
能 、 灵 活性 能 、 实 用 性 能 
70. 力学 性 能 要 求 通 常 是 在 ( ) 
上 提出 来 的 。 

А. 检测 В. 试验 С. 分 析 D. 收集 

71. 编制 热处理 工艺 时 ， 除 考虑 可 靠 性 (保证 产品 质量 )、 先 进 性 
(力求 应 用 新 技术 、 新 工艺 、 新 设备 ) 、 经 济 性 ( 降低 成 本 、 提 高 效率 ) 
外 ， 还 需 考 虑 ( ) ， 以 保证 安全 生产 ,改善 劳动 强度 ， 保 证 操作 人 员 
的 身体 健康 。 

А. 制度 化 В. 标准 化 C. 安全 无 公害 р. 操作 性 

72. 一 般 来 说 ， 硬 度 在 ( ) HBW 范围 内 的 钢 ， 其 切削 加 工 性 能 





零件 服役 条 件 和 失效 形式 的 基础 














А. 50 ~110 В. 110-170 С.170-230 D. 230 ~ 290 

73. 热处理 时 的 保温 时 间 、 冷 却 方 式 、 冷 却 介 质 ， 以 及 化 学 热处理 中 
的 碳 势 、 氮 势 、 活 性 介质 的 流量 等 ， 统 称 为 热处理 ( Ya 

A. 工艺 路 线 В. жак С. 工艺 方案 р. 工艺 参数 

74. 由 于 热处理 工件 的 质量 是 加 热 温度 和 时 间 的 ( ) ， 因 此 在 编 
制 热处理 工艺 时 ， 加 热 温度 、 加 热 时 间 是 十 分 重要 的 。 

A. 分 数 В. 倍数 С. 函数 р. 正 数 

75. 原始 记录 是 企业 管理 的 一 项 重要 内 容 ， 必 须 按 本 企业 的 规定 表格 
认真 正确 填写 并 负责 地 ( 14 












































А. 保管 好 В. 记录 好 С 公示 р, 保持 清洁 

76. 在 热处理 行业 ， 自 来 水 、 盐 水 、 碱 水 及 润滑 油 通常 称 为 传统 的 
( ) 。 

А. 液态 介质 В. 冷却 介质 С. 流 火 冷却 介质 D. 常温 介质 





77. 专门 为 热处理 溢 火 冷 却 而 开发 的 专用 滩 火 油 、 水 溶性 滩 火 冷却 介 
质 合 称 为 〈 ) “ЖЭК, 

А. 常用 B. 专用 С. 新 型 р. 一 般 

78. 获得 高 速 淳 火 油 的 基本 途径 有 : 一 是 选取 不 同类 型 和 不 同 黏 度 的 
矿物 油 ， 以 适当 的 配 比 相互 混合 ， 通 过 提高 特性 温度 来 提高 高 温 区 冷却 能 
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力 ; 二 是 在 普通 湾 火 油 中 加 入 添加 剂 (219135, АМБ, 255, ЄЇ 
硬 脂 酸 盐 等 )， 在 油 中 形成 粉 灰 状 浮游 物 ， 从 而 提高 ( ) 冷却 能 力 。 
A. 高 温 区 B. 低温 区 C. 中 温 区 D. 超低温 区 
79. 在 矿物 油 中 加 入 不 同性 质 的 高 分 子 添加 物 ， 可 获得 不 同 ( ) 
速度 的 光亮 滩 火 油 。 
А. 加 热 B. 冷却 C. 增长 р. 降低 
80. ( ) 必须 具有 低 的 饱和 蒸气 压 、 较 高 而 稳定 的 冷却 能 力 以 及 
良好 的 光亮 性 和 热 稳 定性 。 























А. БИ ХН В. ЗЕН 
С. ЁС ГЭСШ р. БО 














81, 将 有 机 聚合 物 溶解 于 水 中 ， 并 根据 需要 调整 溶液 的 浓度 和 温度 配 
制 而 成 的 冷却 性 能 满足 要 求 的 水 溶液 称 为 ( ) 。 

А. ВАЙ КАУ В. ЗЕЙ ИИА 

С. ЖИКЕ УЛ р. Л АУ 

82. 过 冷 奥 氏 体 的 稳定 性 是 用 ( ) 来 衡量 的 。 

А. Ms 点 高 低 

B，Mf 点 高 低 

С. 等 温 转变 图 中 “鼻尖 ”处 的 温度 高 低 

D. 孕育 期 的 长 短 

83. 一 般 根据 ( ) 来 制订 合理 的 热处理 工艺 ,选择 等 温 热处理 和 
形变 热处理 的 温度 与 等 温 时 间 。 

A，Fe-C 相 图 В. Ее-Ее,С ЖН 

С. 奥 氏 体 等 温 转 变 图 р, 奥 氏 体 连续 冷却 转变 图 

84. 根据 ( ) 和 工件 尺寸 及 工件 在 某 一 介质 中 冷却 时 截面 上 各 部 
分 的 冷却 速度 ， 可 以 估计 冷却 后 工件 截面 上 各 部 分 所 得 到 的 组 织 和 性 能 。 




































































А. Ее-С 相 图 В. Ее-Ее,С ЖН 

С. 奥 氏 体 等 温 转 变 图 р, 奥 氏 体 连续 冷却 转变 图 
85. 生产 上 所 说 的 水 泽 油 冷 实际 上 属于 ( ) ЖК. 

А. 分 级 B. 等 温 С. ХХ р. 05 


86. 除 钢 的 化 学 成 分 、 奥 氏 体 晶 粒 大 小 、 奥 氏 体 均 匀 程 度 影响 该 钢 的 
ИЯЛЕК, ЯМ ( ) ШН. 

А. 原始 组 织 В. 冷却 介质 С. 加 热 条 件 D. 形状 大 小 

87. 要 使 奥 氏 体 向 马 氏 体 转变 ,必须 以 (””) 将 其 冷却 到 Ms 点 以 下 。 
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А. 较 快 的 冷却 速度 В. 先 快 冷 后 慢 冷 的 冷却 速度 
С. 先 慢 冷 后 快 冷 的 冷却 速度 D. 大 于 临界 冷却 速度 的 冷却 速度 
88. 当 回 火 温 度 超过 ( ) 时 ， 马 氏 体 开始 分 解 ， 过 饱和 固 溶 的 碳 
原子 以 s 碳化 物 的 形式 从 马 氏 体 中 开始 析出 。 
А. 400% В. 300% С. 200% D. 100% 
89. ТЕ ( ) 以 上 回 火 时 ， 各 种 碳 素 钢 的 硬度 都 随 着 回 火 温度 的 升 
高 而 显著 下 降 。 
А. 400% В. 300% С. 200% D. 100% 
90. 所 谓 二 次 硬化 是 指 铁 碳 合 金 在 一 次 或 多 次 ( ) 后 硬度 增 大 的 
现象 。 
A. 正 火 В. К С. 回 火 D. 退火 
91. 若 钢 中 含有 大 量 的 ( )， 则 其 Fe-Fe;C ЖН КИ 
直 延 伸 到 室温 以 下 ， 因 而 其 室温 组 织 将 是 奥 氏 体 ， 这 类 钢 被 称 为 奥 氏 
体 钢 。 
А. №, Ми В. Si Mn С. №, Мо р. Cr АІ 
92. Н Кау ( )， 则 其 Ее-Ее,С Ж А ЖН 
完全 消失 ， 钢 凝固 后 始终 呈 铁 素 体 组 织 ， 这 类 钢 被 称 为 铁 素 体 钢 。 




































































А. №, Ми В. Si Ма С. С, Мо ”. Ее, Ма 
93. 50CrVA З АНА А АЕ ( 18 

А. 800 ~ 840% В. 840 ~ 8809 

С. 880 ~ 920% р. 920 ~ 960% 


94. ЛЕЛЕ 0, КК ЛЕ ДЬ рУ, НИЕ 9 
得 应 在 ( ) 内 回 火 。 

A. 4h B. 8h C. 16h D. 24h 

95. 弹 短 经 湾 火 、 回 火 后 ， 若 尺寸 达 不 到 要 求 ， 则 必须 进行 校正 。 校 
正 产生 的 局 部 内 应 力 通 过 去 应 力 退 火 来 消除 ， 其 温度 比 前 一 次 回 火 温度 低 
( ) ， 时 间 为 5 ~ 15min。 

А. 10 ~20% В. 20 ~30% С. 30 ~40%C р. 40 ~ 50% 

96. 滚动 轴承 钢 热处理 球 化 退火 的 目的 是 降低 硬度 ， 便 于 切削 加 工 ; 
获得 均匀 分 布 的 〈 ) 珠光 体 ， ЖИЖИГ Ес, 改善 热处理 综合 
学 性 能 ; 消除 加 工 硬化 ， 增 加 塑性 。 
А. 细 片 状 В. 细 颗 粒 С. 细 块 状 D. 细 条 状 
97. 若 轴 承 钢 淳 火 温 度 太 高 ， 则 易 出 现 过 热 组 织 ， 使 轴承 的 韧性 和 疲 
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劳 强度 下 降 ; САЛЕ КИК, ДИ АКНЕ С. Стах, ХЕ 


























后 的 ( ) 。 
А. 塑性 В. БИЕ С. 硬度 р, 冲击 万 性 
98. 用 碳 素 刃具 钢 制 作 形状 复杂 的 工具 时 ， 由 于 其 ( ) 低 ， 容 易 
导致 变形 和 开裂。 
А. Е В. КЕРЕ 
С. 碳 含量 D. 合金 元 素 含 量 
99. 低 合 金丸 具 钢 中 加 入 的 合金 元 素 总 质量 分 数 不 应 超过 ( 六 
А. 396 В. 596 С. 796 р. 10% 


100. ХЇ“Р ТЕ 22712750 00122401 эж Т.ЯАЛИВОЕ Л В., ЗАНЕ 
工艺 最 好 采用 ( ) 。 





















































А. 高 温 洲 火 和 低温 回 火 В. 高 温 洲 火 和 中 温 回 火 
С. 高 温 深 火 和 高 温 回 火 р, ЛЕ а а 1 
101. ЕЖ ТА Е А КЗК, Е 1 


硬化 ， 其 回 火 次 数 一 般 为 〈 jo 
A. 一 次 В. 两 次 C. 三 次 D. 不 超过 两 次 
102. 在 实际 生产 中 ， 高 速 工 具 钢 的 回 火 温度 与 二 次 硬化 峰值 温度 范 
围 是 一 致 的 ， 均 在 ( ) 之 间 ， 含 钴 高 速 工 具 钢 取 上 限 温度 ， 钨 系 高 
速 工具 钢 取 中 限 温度 ， 钨 - 钼 系 高 速 工具 钢 取 下 限 温度 。 
А. 340 ~ 380% В. 440 ~ 4809 
С. 540 ~ 580% р. 600 ~ 650% 
103. 所 谓 保护 气氛 热处理 是 指 在 充满 防止 工件 表面 发 生化 学 反应 的 
) 或 单一 惰性 气体 的 炉 内 进行 的 热处理 。 
A. 多 种 气体 В. п С. 产生 р. 进程 
104. 下 列 描述 中 ( ) 是 错误 的 。 
А. 按 热源 分 类 ， 加 热 炉 可 分 为 电阻 炉 和 燃烧 炉 
В. 按 炉 膛 内 加 热 介 质 分 类 ， 加 热 炉 可 分 为 空气 炉 、 可 挖 气氛 炉 、 浴 
炉 、 流 态 粒子 炉 、 真 空 炉 、 离 子 渗 氮 炉 等 
С. 按 工艺 用 途 分 类 ， 加 热 炉 分 为 正 火 炉 、 退 火炉 、 滩 火炉 、 回 火炉 、 
р. 123058 
р, 按 作业 方式 分 类 ， 加 热 炉 分 为 高 温 炉 、 中 温 炉 、 低 温 炉 
105. 盐 浴 炉 不 升温 或 升温 速度 过 慢 的 原因 是 ( 78 
А. 变压器 的 规格 与 盐 浴 炉 不 匹配 ， 容 量 偏 大 
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В. РИТА ИТЕ 

С. 才 换 新 电极 

D. 在 生产 过 程 中 ， 落 入 工件 或 其 他 金属 物体 ， 致 使 主 电极 短路 

106. 工件 在 高 、 中 温 箱 式 电阻 炉 中 加 热 主 要 靠 电热 元 件 和 炉 壁 表面 
89 ( Ка 

А. 热 辐 射 В. 热传导 С ОЙ р. 热 交 换 

107. 下 列 描述 中 ( ) 是 错误 的 。 

А. 形状 简单 的 碳 素 结构 钢 或 低 合金 钢 正 火 时 可 以 随 炉 升温 ， 不 控制 
加 热 速 度 















































В. 中 、 高 合金 钢 因 为 合金 元 素 含量 高 ， 导 热 性 差 ， 所 以 加 热 速 度 
应 快 

С. 对 于 过 共 析 钢 ， 正 火 的 目的 主要 是 消除 网 状 碳化 物 ， 为 后 续 热 处 
理 做 组 织 准备 





D. 正 火 可 用 于 普通 结构 零件 的 最 终 热处理 

108. 下 列 描述 中 ( ) 是 错误 的 。 

А. ОК] Ас, 或 4c, 点 以 上 某 一 温度 ， 保 温 一 定时 间 ， 然 
后 以 适当 速度 冷却 ， 获得 马 氏 体 或 贝 氏 体 组 织 的 热处理 工艺 

В. 共 析 钢 的 滩 火 加 热 温度 为 4c, + (30 ~50%C ) 

С. 常用 的 淳 火 冷 却 介质 中 ， 发 生物 态 变化 的 介质 的 冷却 过 程 分 为 蒸 
汽 膜 阶段 、 沸 腾 阶 段 和 对 流 阶 段 

р, 亚 共 析 钢 的 淳 火 加 热 温 度 为 Ac, + (30 ~ 50%) 

109. 下 列 描述 中 ( ) 是 错误 的 。 

А. 工件 在 气态 活性 介质 中 进行 渗 碳 的 工艺 称 为 气体 渗 碳 

В. 渗 碳 时 ， 对 于 渗 层 深度 浅 、 变 形 要 求 小 的 零件 采用 渗 碳 温度 范围 
的 上 限 

С. 固体 渗 碳 的 渗 碳 剂 主要 由 产生 活性 碳 原 子 的 固体 碳 源 和 占 渗 碳 剂 
总 量 5% ~10% 的 催 渗 剂 组 成 

р, 渗 碳 时 间 根 据 渗 碳 深 度 要 求 而 定 ， 一 般 活 碳 速 度 为 0.10 ~ 
0. 15 ша/ В 

110. 下 列 描述 中 ( ) 是 错误 的 。 

А. 钢 的 渗 氮 是 指 在 一 定 温度 下 使 活性 氮 原 子 渗 入 到 工件 表面 的 一 种 
化 学 热处理 工艺 

В. 气体 一 段 渗 氮 工 艺 的 特点 是 可 获得 高 的 硬度， 工件 变形 小 、 脆 性 
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较 低 ， 但 渗 氮 温度 低 、 周 期 长 、 成 本 高 、 渗 层 浅 
С. 气体 等 温 渗 氮 又 称 为 气体 二 段 渗 氮 
р 气体 三 段 渗 氮 工 艺 与 气体 一 段 渗 氮 工 艺 相 比 ， 其 渗 氮 时 间 短 ， 
性 大 ， 硬 度 与 变形 容易 超 差 
111. 下 列 元 素 中 ( ) 为 弱 碳 化 物 形 成 元 素 。 
А. Ми В. Сг С. Nb р. Ti 
112. Mn 元 素 对 奥 氏 体 相 区 的 影响 是 〈 Р 
А. 提高 4, 温度 , 使 S$ 点 、 五 点 向 左上 方 移动 ， 缩 小 奥 氏 体 相 区 
В. 降低 4 温度 ,使 点、 五 点 向 左下 方 移动 ， 扩 大 奥 氏 体 相 区 
С. 提高 4, 温度 ,使 $ 点 、 互 点 向 右 下 方 移动 ， 缩 小 奥 氏 体 相 区 


р, 降低 4, 温度 , 使 $ 点 、 五 点 向 左上 方 移动 ， 扩 大 奥 氏 体 相 区 



































113. Вл, Ж, 00, ШИЛ КИЯВЕ ) 钢 的 


РЕ 
А. 降低 В. 提高 С. 不 影响 D. 大 大 降低 
114. 下 列 元 素 中 有 可 能 使 工件 产生 二 次 硬化 现象 的 是 ( 9 
А. ЭР, В, 4 В. ЇР, Е, 3 
C. 5. Н. р. 5. 3, ж 
115. 下 列 说 法 错误 的 是 ( ) 。 

А. л ВЕЕ НАЕ 

В. 合金 元 素 能 提高 铁 素 体 再 结晶 温度 

С. 合金 元 素 能 提高 钢 的 耐 回 火 性 ( 回 火 稳定 性 ) 

D. 合金 元 素 能 提高 钢 的 焊接 性 

116. 调 质 钢 热处理 后 应 该 获得 的 组 织 是 ( 18 

А. 回 火 索 氏 体 В. 回 火 托 氏 体 

C. 回 火 马 氏 体 р 回 火 马 氏 体 + 残留 奥 氏 体 





























117. 合金 钢 热 处 理 加 热 时 ， 只 有 合金 元 素 溶 入 奥 氏 体 中 ， 才 能 增加 


过 冷 奥 氏 体 稳 定性 ， 从 而 提高 钢 的 ) 。 








А. 热 硬性 В. ЙЕ С. 耐 回 火 性 D. 导热 性 
118. 弹簧 具有 高 弹性 极限 ， 以 保证 足够 的 ) 。 
А. 塑性 变形 В. 韧性 变形 С. 弹性 变形 р, 弯曲 变形 

















119, 有 些 深 透 性 较 差 的 钢 可 采用 水 溢 油 冷 , 但 要 注意 严格 控制 水 济 








时 间 ， 防 止 〈 Эв 
А. 变形 В. 氧化 С. 脱 碳 D. 开裂 
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120. 2 САЯН ИНЕ ЕГ ЛН РЕ А. тА, (НИ Н 26 
透 性 低 ， 热 处 理 变 形 大 ，( ) 差 ， 因 此 在 使 用 上 受到 了 限制 。 

А. 耐 回 火 性 В. 疲劳 强度 С. 磨 削 性 能 р, 耐 磨 性 

121. 高 速 工具 钢 高 温 济 火 后 ,在 550 ~ 570% 回 火 时 ， 硬 度 和 强度 达 





























到 (  ) 值 。 
A. 最 低 B. 最 大 саж р, 不 变 


122. 高 速 工具 钢 在 回 火 时 ， 高 度 弥散 的 碳化 物 从 马 氏 体 中 析出 ， 产 
生 ( ) ， 和 残留 奥 氏 体 转变 成 马 氏 体 的 二 次 沪 火 ,产生 了 二 次 硬化 
现象 。 

А. БОХ В. МИИ С. 弥散 强化 р, 时 效 强化 

123. 化 学 热处理 中 ， 渗 层 中 被 渗 元 素 浓 度 由 表 及 里 越 ( ) ， 渗 层 
与 基体 结合 得 越 牢 固 ， 抗 疲劳 剥落 的 能 力 越 强 。 

А. 高 B. 低 С. 陡峭 р. 平缓 

124. БИЕН РААК, ( ) 、 劳 动 条 件 差 、 质 量 不 易 保 
证 ， 所 以 实际 生产 上 已 经 很 少 采 用 。 
































A. 生产 效率 低 В. 经 济 效益 低 

С. 生产 负荷 低 D. 生产 能 

125. 渗 碳 时 的 废气 火苗 过 短 且 外 缘 呈 ( ， 有 透明 感 ， 表 明 渗 碳 
剂 供给 量 不 足 或 炉 饶 漏 气 。 

A. 浅黄 色 В. 浅 蓝 色 С. 浅 红 色 р. 橘 黄色 








126. 检验 渗 碳 层 时 ， 先 把 缓 冷 的 试 样 切 断 ， 磨 制 后 用 硝酸 酒精 溶液 
浸 蚀 ， 则 活 层 呈 ( ) 。 

А. 白色 В. 浅 蓝 色 С. 暗黑 色 D. 浅黄 色 

127. 在 离子 渗 氮 、 se 前 采取 喷 砂 处 理 的 目的 是 
( ) 金属 表面 ， 加 快 渗入 原子 的 吸收 过 程 ， 缩 短 渗 氮 时 间 。 

















А. нэн В. 钝 化 C. 硫化 D. 活化 
128. 在 化 学 热处理 中 ， 化 学 原子 的 ( ) 过 程 是 最 慢 的 。 
A. 分 解 B. 吸收 С. 扩散 D. 反应 


129. 渗 碳 工件 入 炉 后 ， 将 炉 盖 盖 紧 ,不 得 有 漏 气 现象 。 为 防止 气体 
渗 碳 炉 出 现 爆炸 事故 ， 通 常 在 炉 温 升 到 ( ””) 前 ,不 应 向 炉 炙 内 滴 入 
渗 碳 剂 。 

А. 300 ~350%C В. 400 ~ 450%C 

С. 500 ~ 550% р. 600 ~ 650% 
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130. 井 式 炉 滴 注 式 气体 渗 碳 升温 排 气 阶段 的 作用 是 使 炉 温 迅 速 恢 复 到 
规定 的 渗 矶 温度 ， 同 时 要 尽快 排除 进入 炉 内 的 空气 ,其 目的 是 ( ””)。 

A. 防止 工件 氧化 В. 防止 产生 炭 黑 

C. 防止 空气 高 温 下 发 生 爆 炸 р, 控制 渗 矶 层 深度 

131, 对 渗 碳 剂 的 要 求 是 碳 含 量 高 、 活 性 大 、 杂 质 少 ， 特 别 是 ( ) 
的 含量 要 特别 低 。 














А. СО В. 8 С. Н, р. СО, 

132. 心 部 有 一 定 强度 和 冲击 韧性 要 求 的 重要 工件 ， 在 渗 氮 前 应 进行 
( ) 处 理 。 

A. 退火 B. 正 火 С. 调 质 р К 

133. 00 К НЕКИ (黑色 组 织 ) 时 ， 下 列 选 项 中 ( ) 
是 错误 的 补救 措施 。 

А. 喷 丸 В. 降低 炉 气 中 介质 的 氧 含量 


С. 提高 炉 气 中 介质 的 氧 含量 р, 提高 济 火 冷却 介质 的 冷却 能 

134. 感应 淳 火 后 的 工件 也 需要 进行 ( ) 处 理 ， 这 是 减少 内 应 力 、 
防止 裂纹 及 变形 的 重要 工序 。 

A. 正 火 B. 退火 С. 回 火 D. 冷 处 理 

135. 为 保证 均匀 加 热 ， 对 长 轴 件 进行 局 部 感应 滩 火 时 ， 感 应 器 高 度 
应 比 硬化 区 长 度 大 ( 18 

А. 1 ~3mm В. 3~6mm С. 8~12mm D. 12 ~15mm 

136. 感应 泽 火 件 的 疲劳 强度 比 常规 热处理 的 高 ， 其 原因 在 于 ( 7» 

А. 表层 存在 着 拉 应 力 区 

B. 表层 和 心 部 力学 性 能 不 一 样 

С. 心 部 组 织 漆 火 前 后 几乎 没有 变化 

D. 表面 存在 着 压 应 力 区 

137. 火花 鉴别 法 就 是 运用 钢材 在 磨 前 过 程 中 出 现 的 火花 的 爆裂 形状 、 
( )、 色 泽 、 发 火 点 等 特征 来 区 别 钢 铁 材料 化 学 成 分 差异 的 一 种 方法 。 

A. 位 置 B. 流 线 C. 大 小 D. 高 低 

138. 在 热处理 生产 前 不 能 用 火花 鉴别 法 核查 的 是 ( )s 

А. 工件 成 分 与 图 样 是 否 相 符 В. 工件 材料 与 工艺 是 否 相符 

С. 是 否 存在 网 状 碳化 物 D. 是 否 存 在 混 料 

139. 钢 中 的 碳 是 产生 火花 的 基本 元 素 ， 而 铬 、 钊 、 硅 、 锰 、 钨 、 钥 
等 合金 元 素 则 对 流 线 的 颜色 、 火 花 的 形态 产生 ( 影响 。 
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А. 相同 的 В. 81у С. 不 变 的 D. 无 规律 的 

140, 火花 鉴别 时 发 现 碳 素 钢 有 节 花 ， 随 着 碳 的 质量 分 数 的 增加 ， 节 
花 ( ын 

А. 增加 В. 减少 С. ЖЯ р, 无 规律 变化 








141, 火花 鉴别 时 发 现 ， 随 着 碳 质 量 分 数 的 不 同 以 及 合金 元 素 的 不 同 ， 
碳 素 钢 火花 的 节 花 及 尾 花 ( ) 。 

А. 相同 B. 不 同 C. 无 规律 变化 р 不 变 

142. 二 段 气体 渗 氮 法 和 一 段 气 体 渗 所 法相 比 ， 工 件 表面 硬度 稍 低 ， 
变形 略 有 增加 , 但 人 ) 。 











А. 渗 氮 速度 慢 ， 适 用 于 渗 氮 层 较 深 、 大 批量 生产 的 工件 
В. 渗 气 速度 慢 ， 适 用 于 渗 气 层 较 浅 、 大 批量 生产 的 工件 
С. 渗 撮 速度 快 ， 适 用 于 渗 气 层 较 深 、 大 批量 生产 的 工件 
р, 渗 所 速度 慢 ， 适 用 于 渗 氮 层 较 深 、 小 批量 生产 的 工件 








143. 气体 渗 氮 时 操作 错误 的 是 ( 14 

А. ЇЁЖ Р ЕЛ Т2 ЭТТ, СЫ Е Е Ч , М 
好 记录 ， 如 实 反 映 情 况 

В. 升温 前 先 通气 、 排 气 ， 排 气 时 氨 的 流量 应 比 使 用 时 大 1 倍 以 上 。 
随 着 炉 内 空气 的 减少 ， 可 边 升温 边 排 气 ,但 应 在 升温 至 150%C 前 排 完 

С. 用 氨 分 解 率 测量 仪 测量 时 ， 当 氨 分 解 率 大 于 98% 时， 可 降低 氨 流 
量 , 保持 炉 内 正 压 进行 升温 

D. 在 炉 温 达 到 400%C 时 调节 和 氨 流 量 ,使 氨 分 解 率 达 到 18% ~25% ， 
并 开始 计算 保温 时 间 

144. 离子 渗 氮 是 利用 高 压 电 场 在 稀薄 的 含 氮气 体 中 引起 的 辉 光 放 
使 氮 渗 入 工件 表面 的 方法 。 离 子 渗 氮 的 特点 是 ( 18 

А. 渗 速 快 ， 温 度 低 ， 渗 层 中 氮 的 含量 和 组 织 易 控 制 

В. 渗 速 低 ， 温 度 低 ， 渗 层 中 氮 的 含量 和 组 织 易 控制 

С. 渗 速 快 ， 温度 高 ， 渗 层 中 氮 的 含量 和 组 织 易 控制 

р жу), 温度 低 ， 渗 层 中 氮 的 含量 和 组 织 不 易 控制 

145. 离子 渗 氟 ( 18 

А. 仅仅 适用 于 像 长 sm、 质 量 8t 的 工件 ， 而 且 不 适用 于 球形 笔尖 这 样 
的 小 工件 ， 当 然 适合 钢铁 材料 ， 也 适合 粉末 冶金 件 等 

В. 不 仅 适用 于 长 sm、 质量 8t 的 工件 ， 而 且 适 用 于 球形 笔尖 这 样 的 小 
工件 ， 既 适合 钢铁 材料 ， 也 适合 粉末 冶金 件 等 
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2 ос 
样 的 小 工件 ， 适合 钢铁 材料 ， 也 适合 粉末 冶金 件 等 

RE нель, Янь тн, EE 
工件 ， 适合 钢 铁 材 料 ， 不 适合 粉末 冶金 件 等 

.. еН Е НЭХЭХ ( ) 。 

А. 尽量 将 同 种 工件 装 在 同一 炉 内 

В. 装 炉 时 ， 应 保证 工件 间 际 和 工件 与 阳极 间距 离 的 均匀 性 

С. 不 同 材质 或 表面 粗糙 度 相差 很 大 的 工件 ， 可 以 同 炉 渗 气 

р, 使 用 试 样 时 试 样 的 材质 、 组 织 与 渗 气 件 应 完全 相同 

147. 发 蓝 的 基本 原理 是 使 钢 件 在 含 氧化 剂 的 热 碱 洲 液 中 进行 氧化 反 


























应 ， 生 成 蓝 黑 色 的 ( Је 
А. 氧化 膜 B.，Fe0 氧化 膜 
С. Ее,О, 氧化 膜 D，Fe;0, 氧化 膜 




















148. 碳 的 质量 分 数 为 0.2% ~0.7% 的 普通 碳 素 钢 ， 发 蓝 温 度 控 制 在 
( ) ， 氧 化 膜 表 面 不 会 泛 红 。 








А. 135 ~ 140% В. 140 ~ 145% 
С. 145 ~ 150% р, 150 ~ 160% 
149. 高 碳 钢 、 合 金 钢 的 发 蓝 温 度 控制 在 (0) 比较 合适 。 
А. 135 ~ 140% В. 140 ~ 145% 
С. 145 ~ 150% р, 150 ~ 160% 





150. 磷 化 处 理 按 处 理 温度 可 分 为 ( 

А. 低温 磷 化 处 理 、 中 温 磷 化 处 理 、 高 温 磷 化 处 理 

В. 常温 磷 化 处 理 、 中 温 磷 化 处 理 、 高 温 磷 化 处 理 

С. 常温 磷 化 处 理 、 低 温 磷 化 处 理 、 中 温 磷 化 处 理 、 高 温 磷 化 处 理 
р. 常温 磷 化 处 理 、 低 温 磷 化 处 理 、 高 温 磷 化 处 理 
151. 粒状 珠光 体 中 渗 碳 体 颗粒 越 小 ， 则 ( )о 

А. 相 界 面 越 多 ， 强 度 和 硬度 越 高 

B. 相 界 面 越 少 ， 强 度 和 硬度 越 低 

С. 相 界 面 越 多 ， 强 度 和 硬度 越 低 

р, 相 界 面 越 少 ， 强 度 和 硬度 越 高 

152, 托 氏 体 与 索 氏 体 相 比 ， 其 ( 78 

A. 强度 和 硬度 都 低 B. 强度 和 硬度 都 高 
C. 强度 高 ， 硬 度 低 D. 强度 低 ， 硬 度 高 
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153. 奥 氏 体 过 冷 到 240 ~ 3509 温度 范围 内 等 温 转 变 获 得 ( 18 

А. 索 氏 体 B. 托 氏 体 С. 下 贝 氏 体 р. 上 贝 氏 体 
154, 下 贝 氏 体 的 金 相 组 织 形 态 为 ( 78 

А. 呈 块 状 В. 呈 羽 毛 状 

С. 呈 板 条 状 р 呈 针 状 或 竹 叶 状 

155. 下 贝 氏 体 与 马 氏 体 相 比 ， 其 ( 18 

А. 硬度 低 ， 塑 性 和 韧性 高 В. 硬度 高 ， 塑 性 和 万 性 低 

С. 硬度 高 ， 塑 性 和 万 性 低 D. 硬度 高 ， 塑 性 和 韧性 高 

156. 合金 工具 钢 、 碳 素 工 具 钢 和 轴承 钢 在 ( ) 后 应 进行 珠光 体 





球 化 质量 检验 。 








А. ў В. 回 火 C. 退火 D. 正 火 
157. 工件 在 感应 滩 火 后 ， 为 实现 表面 高 硬度 、 高 耐 磨 性 能 ， 要 及 时 
进行 ( 78 


А. 调 质 处 理 В. 低温 回 火 “C. 中 温 回 火 р. 高 温 回 火 

158. 感应 加 热 工 件 在 加 热 和 冷却 时 应 该 旋转 ， 其 目的 是 增加 零件 的 
加 热 和 冷却 的 ( ) 。 

А. 效率 B. 速度 C. 安全 性 D. 均匀 性 

159, 按照 电热 设备 编号 方法 的 规定 ， 自 然 对 流 井 式 炉 的 代号 为 (  )。 






















































































А. КВ В. RJ С. КЕ D. RM 
160. 按照 电热 设备 编号 方法 的 规定 ， 台 车 炉 的 代号 为 ( js 
А. RB B. RJ C. RT D. RM 
161, 按照 电热 设备 编号 方法 的 规定 ， 真 空 泽 火 炉 的 代号 为 ( 05 
А. КВ В. 7С С. RT D. RM 
162. 高 铝 砖 的 最 高 使 用 温度 为 ( ) 。 

А. 950% В. 1150 С. 1350% р. 1500% 
163. 硅 藻 土 砖 的 最 高 使 用 温度 为 ( ja 

А. 750% В. 950% С. 1050% р. 1300% 
164. 黏土 砖 的 最 高 使 用 温度 为 ( ГР 

А. 750% В. 950% С. 1050% р. 1350% 
165. 抗 渗 砖 的 最 高 使 用 温度 为 ( 15 

А. 750% В. 950% С. 1050% р. 1350% 
166. 氧化 错 耐 火 纤 维 的 最 高 使 用 温度 为 ( Ys 








А. 1000°C В. 1200% С. 1400% ”. 1600% 
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167. 高 温 测 量 用 铂 刍 - 铂 热电 偶 的 分 度 号 为 ( ” ”)。 

А. 8 В. К С. В D. J 

168. 中 温 测 量 用 钊 铬 - 钊 铝 电 偶 的 分 度 号 为 (  )。 

А. 8 В. К С. В D. J 

169. 低温 测量 用 镍 铬 - 康 铜 电 偶 的 分 度 号 为 ( ” ”)。 

А. 8 В. К С. В р. Е 

170. 电子 电位 差 计 应 在 干燥 、 无 腐蚀 条 件 下 使 用 ， 仪 表 内 温度 低 于 











( ””) 才能 正常 工作 。 


А. 30% В. 50% С. 80% р. 100% 
171. 可 控 气 氛 炉 用 抗 渗 砖 主要 控制 ( ) 的 质量 分 数 小 于 19% 。 
А. А1,0, В. 810, С. Ее,0, D . Ее,0, 


172. 下 面 有 关 热 处 理 设备 布置 的 描述 中 不 正确 的 是 〈 Та 

А. 热处理 设备 应 尽量 布置 整齐 ， 箱 式 炉 以 炉 口 对 齐 ， 井 式 炉 以 中 心 
线 对 齐 

B.， 当 热处理 车 间 内 有 一 面 封闭 墙 体 时 ， 大 型 设备 应 尽量 靠 内 墙 布置 ， 
以 利于 采光 和 通风 

С. 热处理 车 间 内 应 尽量 使 用 隔断 ， 以 节约 场地 和 空间 

D. 需 局 部 通风 的 设备 应 靠 外 墙 或 靠近 柱子 布置 ， 以 利于 通风 管 的 
引出 

173. 应 结合 零件 的 结构 和 热处理 炉 的 特点 确定 装 炉 方 式 ， 细 长 件 、 
条 状 及 片 类 零件 一 般 ( ) 加 热 炉 中 加 热 。 






























































A. 平 放 在 箱 式 B. 斜 放 在 箱 式 

С. 随意 放置 在 р. 垂直 刷 挂 在 
174. 实践 证 明 最 不 易 使 工件 淳 裂 的 加 热 炉 是 (0) 
А. 真空 炉 В, 保护 气氛 炉 

с. ин" р. 空气 炉 





175. 可 以 用 加 热 菩 发 法 去 除 湾 火 油 中 的 水 分 ， 即 将 含水 的 油 加 热 到 
) 并 进行 搅拌 ， 直 到 液 面 的 泡沫 消失 ， 水 分 就 除去 了 。 

А. 80% В. 100% С. 120% D. 150% 

176. 下 面 有 关 热 处 理 设备 间距 布置 的 描述 中 ， 不 正确 的 是 ( ) 。 

А. 热处理 炉 后 端 距 墙 柱 的 距离 ， 一 般 箱 式 炉 取 1 ~2m， 油 炉 取 1.5 ~ 
1. 8m， 可 控 气 氛 炉 应 留 出 辐射 管 取出 的 距离 

В. 连续 式 炉 的 炉 前 后 区 空地 长 度 ， 锻 件 热 处 理 炉 炉 前 为 8 ~12m， 炉 
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后 为 6 ~8m， 连 续 气 体 渗 碳 炉 炉 前 为 2~3m， 炉 后 为 4~6m, 一 般 连 续 式 
炉 前 后 均 为 4~6m 

С. 热处理 炉 的 安装 高 度 ， 即 炉 口 平面 到 地 平面 的 距离 ， 人 工 操 作 时 ， 
一 般 为 0. 85 ~0.9m 

D. 井 式 炉 炉 口 距 地 面 的 距离 ， 渗 碳 炉 为 0.3m， 正 火炉 和 回 火炉 为 
0.7 ~0.9m 

177. 在 实际 生产 中 ，( ) 冷 处 理 设备 由 于 操作 安全 、 生 产 成 本 






























































低 、 不 受 地 区 条 件 限 制 而 得 到 广泛 的 应 用 。 
A. 干冰 式 В. 空气 涡轮 低温 箱 
C. 液 氮 式 D. 冷冻 机 式 
178. 使 用 超声 波 清 洗 机 进行 清洗 时 ， 清 洗 模 的 温度 最 好 为 ( ) 。 
A. 室温 В. 30 ~ 50% С. 50 809 D. 80 ~ 100% 
三 、 简 答题 
1. 什么 叫 匀 晶 相 图 ? 
2. 什么 叫 匀 晶 转变 ? 
3. 什么 叫 共 唱 转变 ? 
4. 什么 叫 共 析 转 变 ? 
5. 共 析 转变 有 哪些 特点 ? 
6. 什么 叫 晶体 缺陷 ? 其 与 金属 有 何 关 系 ? 
7. 什么 叫 合金 元 素 ? 
8. 合金 元 素 对 钢 的 加 热 转变 有 哪些 影响 ? 
9. 合金 元 素 对 钢 的 冷却 转变 有 哪些 影响 ? 
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. 传统 滩 火 冷却 介质 的 缺点 有 哪些 ? 

. 如何 改 进 传统 济 火 冷却 介质 的 性 能 ? 

.PAG 济 火 冷却 介质 有 何 特 点 ? 

.如何 依据 钢 中 的 碳 含 量 选用 深 火 冷却 介质 ? 

. 如何 依据 钢 的 济 透 性 选用 滩 火 冷却 介质 ? 

. 如何 依 据 工 件 的 有 效 厚 度 选用 滩 火 冷 却 介 质 ? 
.如 何 依 据 工 件 形状 的 复杂 程度 选用 漆 火 冷 却 介 质 ? 
. 简 述 铸铁 的 石墨 化 过 程 。 

. 影响 铸铁 石墨 化 的 主要 因素 有 哪些 ? 

. 什么 是 奥 氏 体 等 温 转变 图 ? 
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21. 奥 氏 体 等 温 转变 图 有 何 应 用 ? 

22. 什么 是 奥 氏 体 连续 冷却 转变 图 ? 

23. 奥 开 体 连续 冷却 转变 图 有 何 应 用 ? 

24. АВО К (ЗХЛЛЦДЖ)? 

25. ТА ИК 

26. ЇГ 23588887 

27. 12,593 55 БЭК? 

28. АЗК? 

29. ККЕ АЈА 

30. р ШИ 2. 

31, 简 述 淳 火 钢 回 火 后 的 组 织 转 变 及 其 性 能 影响 。 
32. 什么 叫 保护 气氛 热处理 ? 

33. 保护 气氛 热处理 有 哪些 优点 ? 

34. 目前 应 用 的 保护 气氛 主要 有 哪些 类 型 ? 

35. 什么 叫 真 空 热处理 ? 
36. 真空 在 热处理 时 具有 哪些 作用 ? 

37. 热处理 人 员 学 会 用 眼睛 目测 温度 有 何 意义 ? 

38. 什么 叫 发 蓝 处 理 ? 

39. 碱 的 含量 对 发 蓝 处理 有 何 影响 ? 

40. 氧化 剂 含 量 和 辅助 氧化 剂 对 发 蓝 处 理 有 何 影 响 ? 

41, 发 蓝 处 理 时 如 何 减少 红色 挂 霜 、 提 高 氧化 膜 的 外 观 质量 ? 

42. 什么 叫 磷 化 处 理 ? 

43. 磷 化 处 理 的 目的 是 什么 ? 

44. 防 锈 磷 化 的 一 般 工 艺 流程 是 什么 ? 

45. 发 蓝 处 理 的 基本 工艺 流程 是 什么 ? 

46. 工件 变形 的 校正 原理 是 什么 ? 

47. 工件 热处理 变形 的 校正 方法 有 哪些 ? 

48. 工件 热处理 变形 校正 设备 主要 有 哪些 ? 

49. 简 述 用 雏 刀 检验 硬度 的 原理 。 

50. 简 述 ЈВ/Т 6050 一 2006《 钢 铁 热处理 零件 硬度 检测 通则 》 的 特点 。 
51. 碳 素 钢 常用 热处理 金 相 检 验 标 准 有 哪些 ? 

52. 碳 素 钢 热 处 理 常见 缺陷 有 哪些? 

53. 简 述 碳 素 钢 退火 件 硬度 过 高 缺陷 产生 的 原因 和 补救 方法 。 


















































中 级 工 操作 技能 鉴定 考核 试题 


、GCr1S ЖЕЖ, ХАМЖ 
1. 实 操 雪 件 图 样 (МЕ 2-1) 








1. 热 处 理 后 硬度 :58 一 63HRC。 

2. 表 面 脱 碳 层 厚度 :入 0.05mm。 

3 金 相 组 织 : 马 氏 体 1-…4 角 。 

4 热处理 后 内 径 : 外 径 畏 变量 二 0.30mm。 轴承 套图 





图 2-1 GCr15 钢 轴承 套 圈 

2. 准备 要 求 

1) 检查 实 操 零件 外 形 尺 寸 、 钢 材 牌 号 是 否 与 实 操 零 件 网 样 相 符 

2) 检查 外 观 ， 应 无 裂纹 、 碰 伤 。 

3) 检查 外 形 公 差 尺 寸 。 

3. 考核 要 求 

(1) 考核 内 容 

1) 根据 实 操 零件 外 形 尺 寸 及 技术 要 求 制订 热处理 工艺 路 线 。 

2) 选择 设备 ， 按 工件 形状 选择 工装 夹具 。 加 热 选 择 盐 浴 炉 ， 回 火炉 
选择 井 式 炉 。 

3) 编制 热处理 工艺 曲线 及 操作 注意 事项 。 工 艺 规范 : ГОЛЖ 
830 ~850% ， 保 温 时 间 为 10min， 油 冷 ， 油 温 小 于 或 等 于 80% ; 回 火 温度 
为 150 ~180% ， 保 温 时 间 为 3h， 出 炉 空 冷 。 











合 。 
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Д) 考核 硬度 、 金 相 、 脱 碳 层 、 尺 十 畸变 量 、 熟 练 操作 过 程 ， 以 及 正 
确 使 用 设备 、 工 装 夹具 。 
(2) 工时 定额 ”结合 现场 使 用 的 设备 确定 。 
(3) 安全 文明 生产 ”能 正确 执行 安全 技术 操作 规程 ， 能 按 企业 有 关 
文明 生产 规定 ， 做 到 车 间 场 地 及 周边 环境 整洁 ， 工 装 夹具 摆 放 整齐 。 
4. 评分 标准 ( 见 表 2-1) 
表 2-1 ССг15 钢 轴承 套 圈 淳 火 、 回 火 处 理 评分 标准 











































































































考核 内 容 考核 要 求 。 “| 配 分 评分 标准 得 分 
1, ИЕЛ ДЕЕР 10 分 
ТЕЧ 2， 时 间 选 错 扣 5 分 
УТ ютиэ20 
рийн 线 并 标明 工艺 4 回 火 时 间 选 错 扣 5 分 
参数 5, 面 错 工艺 曲线 . 标 错 工艺 
参数 扣 1 ~5 分 
确定 生产 设备 、| 。 确定 设备 ,选择 | 。。 | 1 но 
МИУА | МОЛЛ 2， 选 错 凉 火 冷却 介质 扣 5 分 
主要 | 济 火 . 回 炎 操作 | 生产 前 做 好 淮 | | 1 生产 准备 错误 扣 5 分 
项 目 | 方法 和 步 又 备 ,操作 步骤 正确 2 操作 步 又 错误 扣 5 分 
ГОГ 5 分 
2， 选 择 硬度 计 并 测量 硬度 
能 答 出 各 项 要 值 的 操作 方法 错误 .硬度 值 错 
确定 检验 方法 | 求 的 检验 方法 , 正 | 误 各 扣 5 分 
及 检验 操作 确 操作 检验 设备 3， 选 择 量具 测量 尺寸 畸变 
和 工具 量 错误 扣 5 分 
4. 金 相 组 织 、 脱 碳 层 不 符合 
要 求 各 扣 5 分 
按 国 家 标准 现 
定 或 企业 自 定 有 | 按 达 到 规定 的 |。 ,| ”违反 有 关 规 定 ( 如 防火 . 防 
关 安全 技术 规定 | 标准 程度 评定 爆 、 防 触电 防毒) 扣 1 -5 分 
安全 | 考核 
文明 1 安全 防护 用 品 穿戴 不 整 
生产 ЯМ ТИР 齐 扣 3 分 
масен | 标准 和 评定 。 | 分 | 天 做 到 文明 生产 ,场地 不 
Б. 整 滞 ,工装 夹具 摆 放 不 整齐 扣 
2 分 
2, 结合 现场 使 用 设备 确定 
定额 
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Т.. 60512 МпА 938 8 3 5.714, ХАМЖ 
1, 实 操 零 件 图 样 СА 2-2) 


38 一 43HRC 358 一 62HRC 
































1. 头 部 硬度 为 38 一 62HRC。 


2 .弹性 部 分 硬度 为 38 一 43HRC。 Энхээ, 
3 尾部 螺纹 硬度 为 20~30HRC。 材料 


图 2-2 60Si2MnA 8 2633. 





2. 准备 要 求 

1) 检查 实 操 零 件 外 形 尺寸 、 钢 材 牌 号 是 否 与 实 操 零 件 图 样 相符 合 。 

2) 表面 不 允许 有 裂纹 、 伤 痕 等 。 

3. 考核 要 求 

(1) 考核 内 容 

1) 根据 技术 要 求 编 制 热处理 工艺 路 线 。 

2) 选择 设备 ， 按 实 操 零 件 外 形 尺 寸 选择 工装 夹具 。 滩 火 加 热 炉 选 择 
盐 浴 炉 ， 回 火炉 选择 硝 盐 浴 炉 和 盐 浴 炉 。 

3) 编制 济 火 回 火 工艺 曲线 。 

4) 工艺 规范 

О 夹 头 部 分 与 夹 颈 部 分 用 盐 浴 局 部 加 热 ， 温 度 为 8530 ~ 870% ， 保 温 
时 间 为 20 ~ ЗО тіп, ЎН, ЗНАЛ РАР 80%. 
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@) 硝 盐 浴 ， 温 度 为 180 ~200% ， 回 火 1h。 


(8) 热 水 清 洗 。 
(螺纹 尾部 和 夹 颈 部 分 在 800%C 的 盐 浴 中 快速 回 火 20s 后 立即 入 油槽 
冷却 。 


5) 熟练 完成 操作 全 过 程 并 达到 技术 要 求 ， 正 确 使 用 设备 、 工 装 夹具 。 
(2) 工时 定额 ”结合 现场 使 用 设备 确定 。 
(3) 安全 文明 生产 ”能 正确 执行 安全 技术 操作 规程 ， 能 按 企业 有 关 
文明 生产 规定 ， 做 到 车 间 场 地 及 周边 环境 整洁 ， 工 装 夹具 摆 放 整齐 。 
4. 评分 标准 ( 见 表 2-2) 
表 2-2 60Si2MnA 钢 弹簧 夹 头 淳 火 、 回 火 处 理 评分 标准 
















































































考核 内 容 考核 要 求 配 分 评分 标准 得 分 
1. БОХТЦЛЕУ НА 10 分 
тэг 绘 出 60812 МпА 2. 时 间 选 错 扣 5 分 
钢 弹 签 夹 头 泳 火 、 шаналал?" 3. 回 火 温度 选 错 扣 5 分 
回 火 工艺 回 火 工艺 曲线 并 4. 回 火 时 间 选 错 扣 5 分 
标明 工艺 参数 5. 画 错 工艺 曲线 、 标 错 工艺 
参数 扣 1 ~5 分 
主 确定 生产 设备 、 确定 设备 ,选择 |)5 分 1. 选 错 设备 扣 5 分 
项 目 | ХАА ТӨСӨЛД 2. УЕН 1217-7415 分 
ИК АЕ 生产 前 做 好 准 | 1. 生产 准备 错误 扣 5 分 
方法 和 步骤 备 , 操 作 步 又 正确 2. 操作 步骤 错误 扣 5 分 
能 答 出 各 项 要 1. 答 错 检验 方法 扣 5 分 
确定 检验 方法 求 的 检验 方法 , 正 0 分 2. 选择 硬度 计 并 测量 硬度 
及 检验 操作 确 操作 检验 设备 值 的 操作 方法 错误 ,硬度 值 错 
和 工具 误 各 扣 5 分 
按 国家 标准 规 
定 或 企业 自 定 有 按 达 到 规定 的 5 分 违反 有 关 规 定 ( 如 防火 、 防 
关 安 全 技术 规定 | 标准 程度 评定 爆 、 防 触电 、 防 毒 ) 扣 1~5 分 
安全 | 考核 
1. 安全 防护 用 品 穿戴 不 整 
生产 ие 210 齐 扣 3 分 
六 | 人 和 放生 | 加 | » захиж эж 





明生 产 规定 考核 “| 标准 程度 评定 








整洁 ,工装 夹具 摆 放 不 整齐 扣 
2 分 


结合 现场 使 用 设备 确定 

















工时 
定额 
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=, 45 #7, ХАМЖ 
1, 实 操 零件 图 样 С 2-3) 








45~50HRC 50~55HRC 33~35HRC 





300 





技术 要 求 
1. 硬 度 : Ф18ша 45--50НКВС, B16mm 段 


33--35НЁС, 其 余部 位 硬度 为 90~55HRC。 


2. 直 线 度 误差 < 0.2mm。 | 
н 





2-3 45 钢 轴 


2. 准备 要 求 

1) 检查 实 操 零件 外 形 尺 寸 、 钢 材 牌 号 是 否 与 实 操 零 件 图 样 相 符合 。 

2) 表面 不 允许 有 和 裂纹、 伤痕 等 。 

3. 考核 要 求 

(1) 考核 内 容 

1) 根据 技术 要 求 编制 热处理 工艺 路 线 。 

2) 选择 设备 ， 按 实 操 零 件 外 形 尺 寸 选 择 工装 夹具 。 深 火 加 热 炉 选择 
盐 浴 炉 ， 回 火炉 选择 硝 盐 浴 炉 和 盐 浴 炉 。 

3) 编制 泽 火 回 火 工艺 曲线 。 

4) 工艺 规范 

(0 830 ~840%C ,保温 时 间 为 6 ~ 10min。 КИП: 5% ~ 10% NaCl 
盐水 ,水温 小 于 或 等 于 35% ; 油 冷 ， 油 温 小 于 或 等 于 80% 。 

(О) 清洗 : 在 热 水 槽 中 煮沸 清洗 。 

@ 回 火 : 整体 入 硝 盐 炉 回 火 ，230% x25min， 空 冷 ; p18mm х 60mm 
端 入 硝 盐 炉 回 火 ，320% х 20min， 油 冷 ; 调头 ， ф16шт х 80mm 端 入 
800C 盐 浴 炉 回 火 ，50 ~60s 后 立即 和 人 油槽 冷却 。 

5) 熟练 完成 操作 全 过 程 并 达到 技术 要 求 ， 正 确 使 用 设备 、 工 装 夹具 。 
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(2) 工时 定额 


(3) 安全 文明 生产 


结合 现场 确定 。 


文明 生产 规定 ， 做 到 车 间 场 地 及 周边 环境 整洁 ， 工 装 夹具 摆 放 整齐 。 


4. Ў 





分 标准 〈 见 表 2-3 ) 


表 2-3 45 钢 轴 淳 火 、 回 火 处 理 评 分 标准 


能 正确 执行 安全 技术 操作 规程 ;能 按 企 业 有 关 











































































































考核 内 容 考核 要 求 “| 配 分 评分 标准 得 分 
1, ЁЄЖЇДЛЕЭ АТ 10 分 
2. 时 间 选 错 扣 5 分 
绘 出 у й 
编制 45 нани ЛЭ МӨН.) з 回 火 温度 选 错 扣 5 分 
火 、 回 火 工艺 并 标明 工艺 参数 4. 回 火 时 间 选 错 扣 5 分 
цана 5. 面 错 工艺 曲线 、 标 错 工艺 
参数 扣 1 ~5 分 
确定 生产 设备 、| 确定 设备 ,选择 | 。 ,| 1 选 错 设备 扣 5 分 
淳 火 冷却 介质 淳 火 冷却 介质 2， 选 错 淳 火 冷却 介质 扣 5 分 
2 1, 生产 准备 错误 扣 5 7 
主要 | екЫ | 生产 前 做 好 准 | 。 人 
项 目 | 方法 和 步 又 备 , 操 作 步 又 正确 и 
完 为 止 
1. 管 错 检验 方法 扣 5 分 
2 选择 硬度 计 并 测量 硬度 
能 答 出 各 项 要 值 的 操作 方法 错误 .硬度 值 错 
确定 检验 方法 | 求 的 检验 方法 , 正 | 分 | 误 各 扣 5 分 
及 检验 操作 确 操作 检验 设备 3. 直线 度 误差 超过 0. 05mm 
和 工具 扣 2 分 
4. 直线 度 误 差 超 过 0. 1mm 
扣 6 分 
按 国家 标准 规 
定 或 企业 自 定 有 | 按 达 到 规定 的 |。 分 | ， 违 反 有 关 规定 (如 防火 、 防 
关 安 全 技术 规定 | 标准 程度 评定 爆 防 触电 防毒 ) 扣 1 -5 分 
安全 | 考核 
文明 1 安全 防护 用 品 穿戴 不 束 
生产 с 齐 扣 3 分 
Re ye 
НХ ШЛО |5 分 | 2 来 做 到 文明 生产 ,场地 不 
па ыи 整洁 ,工装 夹具 摆 放 不 整齐 扣 2 
分 
工时 结合 现场 使 用 设备 确定 
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ЕЯ 


р, 40Сг 钢 连 杆 螺栓 的 调 质 处 理 
1, 实 操 零 件 图 样 ( 见 图 2-4) 


检查 硬度 处 


А 











技术 要 求 


名 称 
硬度 32~38HRC。 


连 杆 螺栓 





材料 
2-4 40Cr 钢 连 杆 螺栓 





2. 准备 要 求 





40Cr 钢 


1) 检查 实 操 零 件 外 形 斥 寸 、 钢 材 牌 号 是 否 与 实 操 零 件 图 样 相 符合 。 


2) 表面 不 允许 有 裂纹 、 伤 痕 等 。 

3. 考核 要 求 

(1) 考核 内 容 

1) 根据 技术 要 求 编制 热处理 工艺 路 线 。 





2) 选择 设备 ， 按 实 操 零 件 外 形 扩 二 选择 工装 夹具 。 淳 火 加 热 炉 选择 
盐 浴 炉 ， 回 火炉 选择 井 式 回 火 炉 。 





3) 编制 泽 火 回 火 工艺 曲线 。 
4) 工艺 规范 








(0 850 ~ 860%C ， 保 温 时 间 为 10 ~ 12min， 滩 火 冷却 (НИ, 31 ШН 
小 于 或 等 于 80%C ) 。 


© 回 火 : 530 ~ 550% x1.5~2h， 回 火 后 快 冷 (水冷 或 


二 类 回 火 脆性 。 











一 < 





9), Щі 





5) 熟练 完成 操作 全 过 程 并 达到 技术 要 求 ， 正 确 使 用 设备 、 工 装 
夹具 。 


(2) 工时 定额 ”结合 现场 确定 。 


(3) 安全 文明 生产 ”能 正确 执行 安全 技术 操作 规程 ; 


能 按 企业 有 关 
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文明 生产 规定 ， 做 到 车 间 场 地 及 周边 环境 整洁 ， 工 装 夹具 摆 放 整齐 。 





4. 评分 标准 ( 见 表 2-4) 


表 2-4 40Cr 钢 连 杆 螺栓 调 质 处 理 评分 标准 






















































































考核 内 容 考核 要 求 配 分 评分 标准 得 分 
1. КОКОИН 10 分 
绘 出 40Cr 钢 连 2. 时 间 选 错 扣 5 分 
编制 40Cr 钢 连 | 杆 螺栓 调 质 工艺 БОЈЕ 3. 回 火 温度 选 错 扣 5 分 
杆 螺栓 调 质 工艺 曲线 并 标明 工艺 4. 回 火 时 间 选 错 扣 5 分 
参数 5. 画 错 工艺 曲线 、 标 错 工 艺 
参数 扣 1 ~5 分 
确定 生产 设备 、 确定 设备 ,选择 144) 1, 选 错 设备 扣 5 分 
主要 | 淳 火 冷 却 介质 ДЭЭЭ 2. ИЛО УЛАП 5 分 
项 目 
1. 生产 准备 错误 扣 5 分 
БӨХ Е | ”生产 前 做 好 准 | 。， б Хэр 
方法 和 步 取 备 操作 步 桑 正确 15 分 操作 步骤 错误 扣 5 分 , 扣 
完 为 止 
能 答 出 各 项 要 1. 答 错 检验 方法 扣 5 分 
确定 检验 方法 | 求 的 检验 方法 , 正 30 分 2. 选择 人 硬度 计 并 测量 硬度 
及 检验 操作 确 操 作 检 验 设 备 值 的 操作 方法 错误 .硬度 值 错 
和 工具 误 各 扣 5 分 
按 国 家 标准 规 
定 或 企业 自 定 有 按 达 到 规定 的 42 违反 有 关 规 定 ( 如 防火 、 防 
关 安 全 技术 规定 | 标准 程度 评定 爆 ` 防 触电 、 防 毒 ) 扣 1~5 分 
考核 
安全 
文明 
л 1. 安全 防护 用 品 穿戴 不 整 
齐 扣 3 分 
љар з зу ТЕКЕ 
БӨРЯЖХ| БИЯНЖМ1| > 未 做 到 文明 符 记 ,场地 不 
明生 产 规定 考核 标准 程度 评定 Ж Е , 
整洁 ,工装 夹具 摆 放 不 整齐 扣 2 
分 
工时 
结合 现场 使 用 设备 确定 


定额 
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五 、T10A 800122 2120, ХАМЖ 
1, 实 损 零 件 图 样 〈( 见 图 2-5) 


























еы пен] 
1 .硬度 为 56 一 60HRC 。 名 称 | 冲模 
2 平面 度 误差 硅 0.10mm 。 材料 





图 2-5 TI0A 钢 冲模 

2. 准备 要 求 

1) 检查 实 操 零 件 外 形 尺 寸 、 钢 材 牌 号 是 否 与 实 操 零 件 图 样 相 符合 。 

2) 检查 外 观 ， 应 无 裂纹 、 碰 伤 。 

3) 检查 外 形 公 差 尺 寸 。 

3. 考核 要 求 

(1) 考核 内 容 

1) 根据 实 操 零 件 外 形 尺 寸 及 技术 要 求 制订 热处理 工艺 路 线 。 

2) 选择 设备 ， 按 工件 形状 选择 工装 夹具 。 湾 火 加 热 炉 选 择 盐 浴 炉 ， 
分 级 湾 火 和 回 火 炉 选 择 硝 盐 浴 炉 。 

3) 编制 热处理 工艺 曲线 及 操作 注意 事项 。 

4) 热处理 工艺 规范 

@ 800 ~820% ,保温 时 间 为 6min， 溢 火 冷却 (22288, ЧЕБИ 
度 为 145 ~ 155% ， 时 间 为 3min， 空 冷 ) 。 

@) 回 火 : 210 ~230% ， 回 火 1h， 空 冷 。 
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5) 考核 硬度 、 尺 十 畸变 量 、 熟 练 操作 过 程 ， 以 及 正确 使 用 设备 、 工 
装 夹具 。 
(2) 工时 定额 ”结合 现场 使 用 设备 确定 。 
(3) 安全 文明 生产 ”能 正确 执行 安全 技术 操作 规程 ， 能 按 企业 有 关 
文明 生产 规定 ， 做 到 车 间 场 地 及 周边 环境 整洁 ， 工 装 夹具 摆 放 整齐 。 
4. 评分 标准 ( 见 表 2-5) 
Я:2-5 Т10А 钢 冲 模 分 级 淳 火 、 回 火 处 理 评 分 标准 































































































- 考核 内 容 考核 要 求 配 分 评分 标准 。 ”| 得 分 
1. 沪 火 温度 选 错 
扣 10 分 
2. 时间 选 错 扣 
给 让 a 5 分 
绘 出 TIOA 钢 冲模 3 回 火 温度 选 错 
编制 TI0A 钢 冲模 | 分 级 淳 火 、 回 火 工艺 | 30 分 | ну цасны 
分 级 淳 火 . 回 火 工艺 线 并 标明 工艺 
分 级 淳 火 . 回 火 工艺 оа 标明 工艺 4. 回 火 时 间 选 错 
Е 扣 5 分 
5. 画 错 工艺 曲 
线 . 标 错 工艺 参数 扣 
1~5 分 
1， 选 错 设备 扣 
确定 生产 设备 党 | ”确定 设备 ,选择 济 | 15 分 | 5 分 
主要 | 火 冷却 介质 火 冷却 介质 2. ЛДОО 
А 介质 扣 5 分 
1. 生产 准备 错误 
淳 火 、 回 火 操作 方 | 生产 前 做 好 准备 ，| 15 分 | 扣 5 分 
法 和 步 又 操作 步骤 正确 2. 操作 步骤 错误 
扣 5 分 
1. 答 错 检验 方法 
扣 5 分 
2. 选择 硬度 计 并 
ee 能 答 出 各 项 要 求 测量 硬度 值 的 操作 
А ооа ний | 30 分 | 方法 错误 、 硬 度 值 氏 
ee 作 检 验 设备 工具 误 各 扣 5 分 
з. 选择 量具 测量 
尺寸 畸变 量 错误 
扣 5 分 
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( 续 ) 
考核 内 容 考核 要 求 配 分 评分 标准 
按 国家 标准 规定 a 违反 有 关 规 定 ( 如 
Е | 5 分 | 防火 .防爆 . 防 触 电 、 
全 技术 规定 考核 шашин 防毒 ) 扣 1~5 分 
安全 文 1 安全 防护 用 品 
明生 产 穿戴 不 整齐 扣 3 分 
按 企业 有 关 文 明 | 。 按 达到 规定 的 标 | 。 人 | 2 未 做 到 文明 生 
生产 规定 考核 准 程度 评定 产 ,场地 不 整洁 , 工 
装 夹具 摆 放 不 整齐 
扣 2 分 
工时 击 Б юэ 
- 结合 现场 使 用 设备 确定 
7ч, 65Мп 钢 圆 柱 冷 卷 螺 旋 弹 和 贰 等 温 淳 火 处 理 
1. 








实 操 零 件 图 样 ( 见 图 2-6) 

















图 2-6 


2. 准备 要 求 
1) 检查 实 操 零 件 外 形 尺 寸 、 钢 材 牌 号 与 图 样 是 否 相 符 。 

2) 检查 工件 表面 ， 不 允许 有 碰 伤 、 裂 纹 、 折 徐 、 锈 席 和 其 他 污 物 。 
3, 考核 要 求 


(1) 


考核 内 容 





圆柱 冷 卷 螺旋 弹簧 








65Mn 钢 


65Mn 钢 圆 柱 冷 卷 螺 旋 弹 得 
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1) 根据 技术 要 求 编制 工艺 路 线 ， 选 择 设备 。 滩 火 加 热 炉 选择 盐 浴 

















炉 ， 等 温 滩 火 和 回 火 炉 选 择 硝 盐 浴 炉 。 


2) 编制 等 温 滩 火 及 回 火 热处理 操作 注意 事项 。 





3) 热处理 工艺 规范 





(0810 ~ 8309, Н] тіп, КА: 5 ШИ, Ши 320 ~ 


Q 清洗 ， 人 烘 干 。 

















340% ， 保 温 时 间 为 20min; 空冷 至 室温 。 


Ө 硝 盐 浴 回 火 : 180 ~200% ， 回 火 1h， 出 炉 后 水 冷 。 
4) 考核 硬度 ， 应 正确 使 用 操作 检验 设备 及 工具 。 


(2) 工时 定额 
(3) 安全 文明 生产 


结合 现场 使 用 














设备 确定 。 





能 正确 执行 安全 技术 操作 规程 ， 能 按 企 业 有 关 


4. 评分 标准 ( 见 表 2-6) 


表 2-6 65Мп НОО ЛЕ = а 


文明 生产 规定 ， 做 到 车 间 场 地 及 周边 环境 整 ; 
整齐 。 


吉 ， 操 作 工 装 、 夹 具 摆 放 








座 火 处 理 评分 标准 

























































































ын 考核 内 容 考核 要 求 配 分 评分 标准 得 分 
Е К Т. КН Е 
编制 65Mn 钢 弹 10 分 
ЗЕТА ИКО ЯЕ еее 30 分 2. 时 间 选 错 扣 5 分 
эээ 工艺 曲线 并 标明 аг 
25 工艺 参数 з. 画 错 工艺 曲线 、 标 
аван 错 工艺 参数 扣 1 ~5 分 
ВОО ЕЕЕ А | 15 分 | жилээ гн 
设备 设备 项 扣 5 分 
о 1， 生产 准备 错误 
БООВНЫ |. 生产 前 做 好 准 | 15 分 | 459) 
和 步骤 备 ,操作 步骤 正确 2 操作 步骤 错误 
扣 5 分 
1 答 错 检验 方法 扣 
能 答 出 各 项 要 2 
确定 检验 方法 | 求 的 检验 方法 , 正 2 选择 重度 计 并 测量 
н 确 操 作 检 验 设备 | 30 分 | 硬度 值 的 操作 方法 错误 、 
ы ОАВ 硬度 值 错误 各 扣 5 分 
ын з. 选择 量具 测量 尺寸 
畸变 量 错误 扣 5 分 
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(28) 
- 考核 内 容 考核 要 求 配 分 评分 标准 得 分 
按 国家 标准 规 1-0 
定 或 企业 自 定 有 | 按 达到 规定 的 | 2 ау 
关 安 全 技术 规定 | 标准 程度 评定 Е ои 
考核 
安全 文 
明生 产 
1 安全 防护 用 品 穿 吉 
К - 4 
按 企业 有 关 文 | ， 按 达到 规定 的 | 2, 
明生 产 规定 考核 “| 标准 程度 评定 .г 
放 不 整齐 扣 2 分 
Т 时 十 了 击 >л. е4 
结合 现场 使 用 设备 确定 





七 、20CrMo 91 ЛЕ ЈЕ Л АМ 
1, 实 操 零 件 图 样 СА 2-7) 














22р 


ВИЕ ЯЛЕЖЛЫН, 0825143 197НВҮҮ 。 
2. 显 微 组 织 : 索 氏 体 + 铁 素 体 。 Рети ШӨЛ Р 


3. 晶 粒度 过 5 级 。 
材料 | 20CrMo 钢 


2-7 20CrMo 8 ИШ 
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2. 准备 要 求 

1) 检查 实 操 零 件 外 形 尺 寸 、 钢 材 牌 号 是 否 与 实 操 零 件 图 样 相 符 。 

2) 检查 工件 表面 ， 不 允许 有 裂纹 、 折 县 、 烧 伤 等 锻造 缺陷 。 

3) 准备 好 所 用 的 炉子 ， 使 之 处 于 完好 状态 并 升温 至 预定 泽 火 温 

3. 考核 要 求 

(1) 考核 内 容 

1) 根据 技术 要 求 编制 工艺 路 线 ， 选 择 设备 。 正 火 加 热 炉 选 择 箱 式 电 
阻 炉 。 

2) 编制 正 火热 处 理工 艺 。 

3) 热处理 工艺 规范 : 正 火 加 热 温 度 为 890 ~920% ， 保 温 时 间 为 40 ~ 
60min， 出 炉 空 冷 至 室温 。 

4) 考核 硬度 。 应 正确 使 用 操作 检验 设备 及 工具 。 

(2) 工时 定额 ”结合 现场 使 用 设备 确定 。 

(3) 安全 文明 生产 ”能 正确 执行 安全 技术 操作 规程 ， 能 按 企业 有 关 
文明 生产 规定 ， 做 到 车 间 场 地 及 周边 环境 整洁 ， 操 作 工 装 、 夹 具 摆 放 
整齐 。 

4. 评分 标准 ( 见 表 2-7) 

表 2-7 20CrMo 钢 羡 岩 机 短 体 正 火 处 理 评分 标准 














证 
25. о 
























































- 考核 内 容 考核 要 求 配 分 评分 标准 得 分 

1 正 火 温度 选 错 扣 

绘 出 20CrMo 钢 10 分 

2 ТМО 5 

.... 消 岩 机 饶 体 正 火 | :人 | 2 时 间 先 错 扣 5 分 
2 工艺 曲线 并 标明 | 7 з. 画 错 工艺 曲线 、 
工艺 参数 标 错 工艺 参数 扣 1 ~ 

5 分 
主要 | 确定 生产 设备 、| 。 确定 设备 ,选择 | |。s、| А 
项 目 | 冷却 方式 正 火 冷 却 介质 Р 2 2202 
1 生产 准备 错误 扣 

正 火 操作 方法 | 生产 前 做 好 淮 | 2, | 5 分 
和 步 又 备 ,操作 步 又 正确 2. 操作 步 又 错误 扣 

5 分 
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(2) 
考核 Е р т е 54 
лэ жв 考核 要 求 配 分 评分 标准 得 分 
1, 答 错 检 验方 法 扣 
59 
选择 硬度 计 并 测 
量 硬度 值 的 操作 方法 
能 答 出 各 项 要 错误 ,硬度 值 错误 各 扣 
主 确定 检验 方法 | 求 的 检验 方法 , 正 | 30 分 | 5 分 
项 目 | 及 检验 操作 确 操作 检验 设备 | 7 3, 显 微 组 织 错误 扣 
和 工具 5 分 
4. 唱 粒 度 错 误 扣 
59) 
5, 存在 烧伤 等 缺陷 
扣 5 分 
按 国家 标准 规 、 21213200 
定 或 企业 自 定 有 | 接 达到 规定 的 标 | | сэн 
关 安 全 技术 规定 | 准 程度 评定 зо 
ЕЭ? 毒 ) 扣 1 ~5 分 
安全 文 1. 安全 防护 用 品 穿 
明生 产 戴 不 整齐 扣 3 分 
按 企业 有 关 文 | 按 达到 规定 的 | 5 分 2. 未 做 到 文明 生 
明生 产 规定 考核 “| 标准 程度 评定 产 ,场地 不 整洁 , 工装 
夹具 摆 放 不 整齐 扣 
2 分 
结合 现场 使 用 设备 确定 


№, 35 钢 气 门 挺 杆 座 套 碳 氮 共 渗 处理 

1, 实 操 零 件 图 样 СА 2-8) 

2. 准备 要 求 

1) 检查 实 操 零 件 外 形 尺寸 、 钢 材 牌 号 是 否 与 实 操 零 件 图 样 相符 合 。 
2) 检查 外 观 ， 应 无 裂纹 、 碰 伤 。 

3. 考核 要 求 

(1) 考核 内 容 

1) 根据 实 操 零 件 外 形 尺 寸 及 技术 要 求 制订 热处理 工艺 路 线 。 

2) 选择 设备 ， 按 工件 形状 选择 工装 夹具 。 碳 氮 共 渗 设 备 为 RQ3-60-9 
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技术 要 求 


1. 碳 气 共 渗 深 度 为 0.2 一 0.4mme。 名 称 | ХОНИО 
2. 表 面 硬度 为 38 一 62HRC。 нв 3584 


Ё12-8 35 钢 气门 挺 杆 座 套 
型 电炉 ， 渗 剂 选用 吸 热 式 气质 (RX) ， 宣 化 气 为 丙烷 〈C;Hs) ， 加 氮气 
(CNH ) ， 回 火炉 选择 井 式 炉 。 

3) 编制 热处理 工艺 曲线 及 操作 注意 事项 。 工 艺 规范 : 碳 氮 共 渗 工艺 
曲线 如 图 2-9 所 示 。 共 渗 温 度 为 860%C + 10% ， 碳 氮 共 渗 后 直接 在 10% 
(质量 分 数 ) 的 NaCl ЛЖ ЭХ, 回 火 温度 为 180% +10%C ， 保 温 1h 后 出 
炉 空冷 。 











п; 













































































М/С 
860-10 
时 间 /min | 20 | 20 | 50-60 Я 
RX 气 /(m3/h) 5 0.5 : 
CsHsAm>/h) 0 0.06~0.08 
NH3/(m3/h) 0 0.03~0.04 
时 间 /min 








图 2-9 35 钢 气门 挺 杆 座 套 碳 毛 共 渗 工艺 曲线 
4) 考核 硬度 、 金 相 、 熟 练 操作 过 程 ， 以 及 设备 、 工 装 夹具 的 使 用 。 


工件 硬度 用 键 刀 检验 ; 金 相 组 织 表 层 为 细 针 状 马 氏 体 + 碳化 物 ， 心 部 为 板 
条 状 马 氏 体 + 铁 素 体 组 织 。 
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(2) 工时 定额 
(3) 安全 文明 生产 





士 
结合 





现场 使 用 设备 确定 。 


能 正确 执行 安全 技术 操作 规程 ; 能 按 企业 有 关 
文明 生产 规定 ， 做 到 车 间 场 地 及 周边 环境 整洁 ， 工 装 夹 具 摆 放 整齐 。 

4. 评分 标准 (01.2 2-8) 
表 2-8 35 钢 气门 挺 杆 座 套 碳 氮 共 渗 处 理 评分 标准 
















































































考核 内 容 考核 要 求 配 分 评分 标准 得 分 
1 济 火 温度 选 错 扣 
10 分 
本 2 时 间 选 错 扣 5 分 
给 ра 
编制 35 钢 气门 | край да 3， 回 火 温度 选 错 扣 
ТЕЧЕТ: 
та ам 4. 回 火 时 间 选 错 扣 
5. 画 错 工 艺 曲线 、 标 
错 工艺 参数 扣 1 ~5 分 
、 1. 选 错 设备 扣 5 分 
确定 生产 设备 、| ”确定 设备 ,选择 | 1, ep 
нж | оомнл | 57 Rd ни: 
项 目 
1 生产 准备 错误 扣 
Мок ВНЕ | 生产 前 做 好 准 | |。 ;| 5 分 
方法 和 步骤 备 ,操作 步骤 正确 2 操作 步骤 错误 扣 
5 分 
1 等 错 检验 方法 扣 
5 分 
2. 选择 硬度 计 并 测量 
ВЕ 页 » Ьу 
о 硬度 值 的 操作 方法 错误 、 
确定 检验 方法 | 求 的 检验 方法 , 正 | 30 分 | 硬度 值 错误 各 扣 5 分 
及 检验 操作 确 操作 检验 设备 度 值 氏 














和 工具 














3. 金 相 组 织 不 符合 要 
求 扣 5 分 
4. 渗 层 深度 不 符合 要 
求 扣 5 分 
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( 续 ) 
考核 内 容 考核 要 求 配 分 评分 标准 得 分 
按 国家 标准 规 ЕТЕТ 
定 或 企业 自 定 有 | 按 达 到 规定 的 | 5 ро, 
关 安 全 技术 规定 | 标准 程度 评定 ee 
考核 
安全 文 
| 1 安全 防护 用 品 穿戴 
К - 4 
按 企业 有 关 文 | ， 按 达到 规定 的 | 。 
明生 产 规定 考核 | 标准 程度 评定 Rn 
放 不 整齐 扣 2 分 
т 结合 现场 使 用 设备 确定 
定额 








九 、40Cr 钢 齿 轮 感应 浏 火 、 回 火 处 理 
1, 实 操 零 件 图 样 〈( 见 图 2-10) 





| 天 7 \ 
ОИ И, 


(Ф170) 





技术 要 求 


1. 齿 轮 模 数 m=4mm。 


2. 齿 轮 经 过 调 质 处 理 ， 硬 度 为 241 ~286HBW; 
齿轮 感应 滩 火 硬 度 为 418 ~ 55HRC。 
3. 滩 硬 层 深度 三 1.5mm。 


2. 准备 要 求 


1) 检查 实 操 零件 外 形 斥 寸 、 钢 材 牌 号 是 否 与 实 操 堆 


图 2-10 





40Cr 钢 齿 轮 


2) 检查 外 观 ， 应 无 裂纹 、 碰 伤 。 
3, 考核 要 求 
(1) 考核 内 容 


中 级 工 操作 技能 鉴定 考核 试题 4121. 





1) 根据 实 操 零 件 外 形 尺寸 及 技术 要 求 制订 热处理 工艺 路 线 。 


2) 选择 设备 ， 按 工件 形状 选择 工装 夹具 。 表 面 淳 火 设 备 选 用 高 频 加 

热 装置 ， 采 用 感应 器 套 圈 齿 轮 一 次 加 热 浸 入 式 冷 却 的 表面 沪 火 工艺 。 回 火 

炉 选 择 井 式 炉 。 

3) 编制 热处理 工艺 曲线 及 操作 注意 事项 。 工 艺 规范 如 下 : 

Ф 电 参 数 : 加 热 比 功率 1. 1kWvem ， 栅 流 与 阳 流 之 比 为 1: (5 ~7)。 
(0) 沪 火 加 热 温 度 为 870 ~ 890% (目测 温度 ) ,在 0.01% ~0.3% (Ж 

量 分 数 ) 聚 乙烯 醇 水 溶液 中 冷却 ， 工 作 温度 为 15 ~40%C 。 
(8 回 火 : 190 ~210% ,保温 1h 





























， 空 冷 。 
4) 考核 硬度 、 金 相 、 熟 练 操作 过 程 ， 以 及 设备 、 工 装 夹具 的 使 用 。 
零件 硬度 用 键 刀 检 验 。 感 应 咒 有 效 圈 使 用 $14mm х 1. 5mm 铜 管 压制 。 


(2) 工时 定额 ”结合 现场 使 用 设备 确定 。 








н а 


(3) 安全 文明 生产 








能 正确 执行 安全 技术 操作 规程 ; 能 按 企业 有 
关 文明 生产 规定 ， 做 到 车 间 场 地 及 周边 环境 整洁 ， 工 装 夹 具 摆 放 
整齐 。 


4. 评分 标准 ( 见 表 2-9) 
表 2-9 40Cr 钢 齿 轮 感应 淳 火 、 回 火 处 理 评分 标准 


















































考核 内 容 考核 要 求 配 分 评分 标准 得 分 
1 济 火 温度 选 错 扣 
10 分 
ц ия 2. 时 间 选 错 扣 5 分 
编制 40Cx 钢 上 3 ， 回 火 温度 选 错 扣 
У рате | 30 分 | 5 分 
工艺 77 4. 回 火 时 间 选 错 扣 
- 艺 参数 5 分 
主 5. 画 错 工 艺 曲线 、 标 
项 目 错 工艺 参数 扣 1 ~5 分 
ЕЕ : 2 1, 选 错 设备 扣 5 分 
确定 生产 设备 、 确定 设备 ,选择 he A A 
ноди икони ”| 上 5 分 "ашиг 
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( 续 ) 
考核 考核 内 容 求 14 评分 标准 得 4 
руй 考核 要 求 配 分 评分 标准 得 分 
1 生产 准备 错误 扣 
淳 火 . 回 火 操作 | 生产 前 做 好 淮 | 1 分 | 5 分 
方法 和 此 又 备 . 操 作 步 又 正确 2. 操作 步骤 错误 扣 
5 分 
+ 1. 管 错 检 验方 法 扣 
项 目 5 分 
能 答 出 各 项 要 аг 
确定 检验 方法 | 求 的 检验 方法 , 正 | уул | на олж 
及 检验 操作 确 操作 检验 设备 | ”| ШИНЧЕН, 
和 工具 硬度 值 错 误 各 扣 5 分 
А 3. ИЕЛЕ 
求 各 扣 5 分 
按 国家 标准 规 Ер" 
定 或 企业 自 定 有 | 。 按 达到 规定 的 | 22 
关 安全 技术 规定 | 标准 程度 评定 .. хоо 
П1-59) 
考核 
安全 文 
明生 产 1. 安全 防护 用 品 穿戴 
人 4 
按 企业 有 关 文 | 按 达到 规定 的 标 个 整齐 扣 3 分 
明生 产 规定 考核 “| 准 程度 评定 ДОН эгч 
的 охор 场地 不 整洁 ,工装 夹具 摆 
放 不 整齐 扣 2 分 
- 结合 现场 使 用 设备 确定 











+. Т12 钢 手 工 丝锥 淳 火 、 回 火 处 理 
1, 实 操 零 件 图 样 СА 2-11) 
2. 准备 要 求 
1) 检查 实 操 零 件 外 形 尺 寸 、 钢 材 牌 号 是 否 与 实 操 零 件 图 样 相 符合 。 


2) 检查 外 观 ， 


3. 考核 要 求 
(1) 考核 内 容 


1) 根据 实 操 零 件 外 形 斥 寸 及 技术 要 求人 


应 无 裂纹 、 碰 伤 。 





央 订 热处理 工艺 路 线 。 
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技术 要 求 





刃 部 硬度 : 59 一 62HRC。 : 
bp 硬度 : 30 一 45HRC。 名 称 
ин 


2-11 TI12 钢 手 工 丝锥 





2) 选择 设备 ， 按 工件 形状 选择 工装 夹具 。 深 火 加 热 炉 选 择 盐 浴 炉 ， 
等 温 湾 火 和 回 火炉 选择 硝 盐 浴 炉 。 

3) 编制 热处理 工艺 曲线 及 操作 注意 事项 。 

4) 热处理 工艺 规范 

Ф 770 ~790% ,保温 时 间 按 0.4 ~0.5min/ mm ГЭ, КИ: 等 
温 沪 火 ， 硝 盐 浴 温 度 为 210 ~ 220% ， 时 间 为 30 ~45min， 出 炉 空冷 至 室 
温 ， 表 面 硬度 大 于 60HRC 。 

©) 回 火 : 在 200 ~220% 的 硝 盐 炉 中 回 火 1.5 ~2h 后 水 冷 。 

СЗ) 柄 部 快速 回 火 。 柄 部 的 较 低 硬度 是 通过 快速 回 火 来 达到 的 ， 方 
法 是 把 等 温 淳 火 后 的 丝锥 倒挂 , 使 柄 部 的 1/3 ~ 172 Л 580 ~ 620% 
盐 浴 中 进行 高 温 回 火 ， 回 火 时 间 按 规格 不 同 保持 15 ~ 30 s， 然 后 迅速 
К. 

5) 考核 硬度 、 尺 寸 畸 变量 、 熟 练 操作 过 程 ， 以 及 设备 、 工 装 夹具 的 
使 用 。 

(2) 工时 定额 ”结合 现场 使 用 设备 确定 。 

(3) 安全 文明 生产 ea 能 按 企业 有 关 
文明 生产 规定 ， 做 到 车 间 场 地 及 周边 环境 整洁 ， 工 装 夹 具 摆 放 整齐 。 

4. 评分 标准 ( 见 表 2-10) 

十 一 、 碳 素 钢 及 模具 钢 “ 火 花 ” 鉴 别 ( 见 表 2-11) 

准备 好 20 钢 、45 84, ТЮА 钢 、40Cr 钢 、GCrl5 钢 、3C2W8YV 钢 试 
块 各 一 件 ， 尺 寸 约 为 $15mm х 150mm， 按 表 2-11 要 求 考 核 。 
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#22-10 T12 钢 手 工 丝锥 淳 火 、 回 火 处 理 评分 标准 




























































































考核 内 容 考核 要 求 配 分 评分 标准 得 分 
1 淳 火 温度 选 错 扣 
10 分 
57 2. 时 间 选 错 扣 5 分 
绘 出 єр 
авто 钢 手 | оит 3. 回 火 温度 选 错 扣 
ТЭЙ, ИЖ | 工艺 曲线 并 标明 | 30 分 | 5 分 
工艺 аа 4. 回 火 时 间 选 错 扣 
工艺 参数 5 分 
5， 夯 错 工艺 曲线 . 标 
错 工艺 参数 扣 1 ~5 分 
- КРЕТ 1. ВИ 2 84159) 
Е 确定 生产 设备 、| ”确定 设备 ,选择 | |, Су 
项 目 | онима нора о ДРАВА 
1 生产 准备 错误 扣 
Мок ае | 生产 前 做 好 准 | 2,059 
方法 和 步 又 备 ,操作 步骤 正确 2. 操作 步骤 错误 扣 
5 分 
ТРЕЕ од 等 铺 检验 广 法 
шэг оо 30 分 2 选择 硬度 计 并 测量 
ЮА маг 硬度 值 的 操作 方法 错误 、 
шийд 硬度 值 错误 各 扣 5 分 
按 国 家 标准 规 ES 
定 或 企业 自 定 有 | 。 按 达到 规定 的 | 2, 2 
关 安 全 技术 规定 | 标准 程度 评定 гэрч Бин 
考核 
安全 文 
明生 产 
1 安全 防护 用 品 穿戴 
88: 4 
按 企业 有 关 文 | ， 按 达到 规定 的 | 2, 
明生 产 规定 考核 “| 标准 程度 评定 
放 不 整齐 扣 2 分 
- 结合 现场 使 用 设备 确定 


定额 












































中 级 工 操作 技能 鉴定 考核 试题 4125. 
32-11 碳 素 钢 及 模具 钢 “ 火 花 ” 鉴 别 评分 标准 
考核 项 目 考核 内 容 考核 要 求 配 分 评分 标准 分 值 
ЯМ 51 定 每 ja 
ЕЯ 鉴别 钢 种 : 低 碳 20 钢 与 45 88. 每 错 判 一 件 扣 20 分 ; 鉴 
项 目 钢 、 中 碳 钢 、 高 碳 TIOA 钢 与 хи) 80 分 | 定 碳 素 钢 的 碳 含 量 误 差 
钢 、 模 具 钢 钢 ССи5 钢 与 超出 +0.05% 时 , 按 情节 
усан Е 扣 5 ~10 分 。 
3Cr2W8V 钢 
国家 安全 法 和 ee цааннай тээг дь 
企业 安全 操作 оно 10 分 Гэм 2 ~ 
дэ | 规程 标准 程度 评定 5 分 
安全 文 
明生 产 
“火花 ”鉴别 操 按 操作 规程 的 10 分 不 遵守 操作 规程 的 情 
作 规程 要 求 评定 节 扣 2 ~5 分 
总 时 间 为 
工时 : : гоо» 超 工时 定额 5% ~ 209% 
定额 20min; 单 件 工时 按时 完成 从 总 分 中 扣 2 10 分 








为 5min 














中 级 工 理论 知识 考核 试卷 样 例 


试 卷 一 


一 、 判断 题 (对 的 画 v， 错 的 画 x ; 每 题 1 分 , 共 40 分 ) 
1. 产品 质量 、 安 全 生产 有 相应 的 法 律 规定 ， 因 此 不 属于 职业 道德 规 














































































































范 。 ( ) 
2. 自 检 、 互 检 、 专 检 这 “三 检 ”应 以 专 检 为 主 ， 自 检 、 互 检 为 辅 。 
( ) 
3. 二 元 合金 系 中 两 组 元 若 在 液态 和 固态 下 均 能 以 任何 比例 相互 溶解 ， 
在 固态 下 能 形成 无 限 固溶体 ， 则 其 相 图 属于 匀 唱 相 图 。 ( ) 
4. 共 析 产物 比 共 唱 产 物 粗大 。 ( ) 
5 合金 元 素 中 只 有 上 比 铁 原子 半径 小 得 多 的 元 素 才 以 置换 固溶体 的 形 
式 存 在 于 铁 中 。 ( ) 
6. 铁 素 体 强度 、 硬 度 高 ， 塑 性 、 蔬 性 好 。 ( ) 
7. 钢 的 熔化 与 浇注 温度 都 比 铸 铁 的 高 。 ( ) 
8. 0195АЕ 表示 抗 拉 强 度 为 195MPa、 质 量 等 级 为 A 级 的 沸腾 钢 。 
( ) 
9. 合金 渗 碳 钢 的 碳 含 量 可 以 低 于 0.10% (质量 分 数 ) 。 ( ) 
10. 进行 离子 渗 氮 时 ， 先 将 炉 温 升 至 500 ~ 570% ， 再 将 工件 装 入 炉 
内 。 ( ) 
11. 由 一 种 成 分 的 固溶体 ， 在 一 恒定 的 温度 下 同时 析出 两 个 一 定 成 分 
的 新 的 不 同 固 相 的 过 程 ， 称 为 共 析 转 变 。 ( ) 
12. 二 元 合金 相 图 中 ， 两 个 单 相 区 之 间 必 定 有 一 个 由 这 两 个 单 相 区 所 
组 成 的 两 相 区 。 ( ) 





13. 碳 的 质量 分 数 小 于 或 等 于 2. 11% 的 铁 碳 合金 称 为 钢 。 ( ) 
14. 珠光 体 、 索 氏 体 和 托 氏 体 本 质 上 都 是 铁 素 体 和 渗 碳 体 的 机 械 混 合 
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物 ， 所 以 它们 的 形态 和 性 能 无 明显 区 别 。 ( ) 
15. 金属 化 合 物 作为 合金 中 的 一 个 组 成 相 ， 如 果 均 匀 而 细密 地 分 布 在 
合金 基体 上 ， 将 使 合金 得 到 强化 。 ( ) 
16. 与 碳 素 钢 相 比 ， 合 金 钢 热 处 理性 能 较 差 。 ( ) 
17. 硫 和 磷 都 是 钢 中 的 有 害 元 素 ， 硫 能 导致 钢 的 热 脆 性 ， 磷 能 导致 钢 
的 冷 脆性 。 ( ) 
18. 各 种 碳 素 工具 钢 经 湾 火 后 的 硬度 相差 无 几 ， 但 随 着 碳 质量 分 数 的 
增加 ， 未 洲 的 二 次 渗 碳 体 增 多 ， 钢 的 硬度 、 耐 磨 性 增加 ， 韦 性 降低 。 























( ) 
19. ВИЗБИ Н ГЭЭ) ЖЛЕЙРЖ Е СА ЈА ВА А К, ВА 
И ТИК АИЫ ОГК ( ) 

















20. 调 质 钢 的 回 火 索 氏 体 组 织 是 淳 火 + 中温 回 火 才 能 得 到 的 。( ) 
21. 轴承 钢 热 锻 成 形 后 组 织 内 存在 的 网 状 碳化 物 和 粗大 片 状 珠光 体 可 
以 通过 球 化 退火 消除 。 ( ) 
22. 高 速 工具 钢 湾 火 后 若 不 及 时 回 火 ， 会 使 奥 氏 体 稳 定 化 而 不 利于 消 
除 残 留 奥 氏 体 。 ( ) 
23. ЇЁ2 2714 ЯЛ АЕ Ар. ҮН ЕРЕРЛЕ Р, АЈЛЫГ Р ЭН ЛЕ 
要 求 高 、 形 状 复 杂 、 斥 才 较 大 、 热 处 理 变形 小 的 冷 作 模具 。 ( ) 
24. 喷 丸 处 理 只 能 对 弹簧 表面 产生 强化 作用 ， 并 不 能 提高 弹簧 疲劳 寿 
命 。 ( ) 
25. 热 作 模具 在 高 温 下 工作 ， 且 承受 很 大 的 冲击 力 ， 所 以 要 求 热 作 模 
具 钢 具有 高 的 热 强 性 、 热 硬性 和 高 温 耐 磨 性 ， 以 及 高 的 抗 氧 化 性 、 抗 热 疲 




























































































劳 性 和 导热 性 。 ( ) 
26. 铁 素 体型 不 锈 钢 和 奥 氏 体型 不 锈 钢 一 样 ， 都 能 通过 热处理 加 以 强 
化 。 ( ) 
27. 经 过 水 韧 处 理 的 高 锰 钢 都 具有 高 的 耐 磨 性 。 ( ) 
28. 灰 铸 铁 的 性 能 除了 与 化 学 成 分 、 基 体 组 织 有 关外 ， 还 取决 于 石墨 
的 形状 、 大 小 、 数 量 及 分 布 。 ( ) 
29. 感应 加 热 时 ， 涡 流 在 工件 截面 上 的 分 布 是 不 均匀 的 ， 中 心 电 流 密 
度 小 ， 表 面 电流 密度 大 。 ( ) 


30. ТЕР ЕРУЛ),, И], 20559155, ЖЭК, 2 
用 、 新 型 的 泽 火 油 ， 不 仅 获得 更 强 的 冷却 能 力 、 更 合理 的 冷却 速度 分 布 、 
更 长 的 使 用 寿命 ， 而 且 能 实现 一 油 多 用 。 ( ) 
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31. 低 淳 透 性 调 质 钢 中 合金 元 素 种 类 少 、 含 量 低 ， 一 般 合 金 元 素 
量 分 数 小 于 2.5% 。 ( 
32. 轴承 钢 淳 火 组 织 允许 出 现 少量 粗大 针 状 马 氏 体 。 
够 
( 




















33. 高 速 工具 钢 在 湾 火 时 只 有 加 热 到 接近 熔化 的 温度 才能 使 足 
金 元 素 溶 和 到 奥 氏 体 中 ， 从 而 保证 淳 火 质 量 。 

34. 灰 铸 铁 的 性 能 除了 与 化 学 成 分 、 基 体 组 织 有 关外 ， 还 取决 于 石墨 
的 形状 、 大 小 、 数 量 及 分 布 。 ( ) 

35. НЖЖЇЇЕЖ ХЭЛ Л Ч, ТЕ 400 ~ 650% 范围 内 冷却 速度 不 超 
141 200% /8, ( ) 

36. НЇЙ ИЖ ЛЭХ ЕЗӨ Н БОЛЛО, 20550 СНТ Ё 55 08 
火 油 三 种 。 ( ) 

37. 过 冷 奥 氏 体 在 低 于 Ms 点 时 ， 将 发 生 马 氏 体 转变 。 这 种 转变 虽然 
有 孕育 期 ， 但 是 转变 速度 极 快 ， 转 变量 随 着 温度 降低 而 增加 ， 直 到 МУ 点 


















































才 停 止 转变 。 КЭ 
38. 吸 热 式 气氛 不 需要 外 部 提供 热源 。 CC 
39. 新 砌 或 经 大 修 的 箱 式 电阻 炉 应 经 充分 烘 干 后 才能 升 至 高 温 工 作 ， 

否则 极 易 导致 炉 衬 开裂。 (2) 
40. 箱 式 电阻 炉 由 于 预 留 了 膨胀 颖 除 ， 即 便 炉子 长 时 间 超 温 工 作 ， 也 

不 至 于 导致 炉 壳 变形 。 (0) 
二 、 选 择 题 〈 将 正确 答案 的 序号 填 和 人 括号 内 ; 每 题 1 分 ， 

共 60 分 ) 


1, 职业 道德 的 “五 个 要 求 ” 既 有 基础 性 的 要 求 也 有 较 高 的 要 求 ， 其 
中 最 基本 要 求 是 ( ) 。 
А. 爱 岗 敬业 В. 诚实 守信 С. 服务 群众 D. 办 事 公 道 
































2. 《安全 生产 法 》 所 指 的 危险 物品 包括 ( е 

А. 易 燃 易 爆 物品 、 和 危险 化 学 品 、 放 射 性 物品 

В. 枪支 弹药 

С. ЖАЛЕ, РЕН) Т.А. 

р. 大 型 机 械 设备 

3. 对 于 一 个 企业 的 员工 来 说 ,企业 的 “高 压 线 ”“ 禁 区 ” 指 的 是 
( ) 





A. 职业 良知 В. 上 级 命令 С. 群众 要 求 D. 职业 纪律 
4. 所 有 二 元 合金 相 图 中 ， 两 个 单 相 区 之 间 必 定 存 在 由 这 两 个 相 所 组 
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成 的 ( ) 。 

А. 单 相 区 В. 两 相 区 C. 三 相 区 D. 四 相 区 

5. 用 于 制造 各 种 机 械 零 件 和 工程 结构 件 的 合金 钢 称 为 ( )ь 

А. 合金 结构 钢 В. па ГАЯ С. 特殊 性 能 钢 0. 专用 钢 

6. 低 合 金 为 具 钢 通常 的 工作 温度 在 〈 ) 以 下 。 

А. 100°C В. 200% С. 300% р, 400% 

7. 在 用 高 碳 钢 制 造 工 件 的 过 程 中 ， 加 工时 发 现 硬度 过 高 ， 为 使 其 
易 加 工 ， 可 采取 ( ) 处 理 。 















































Ба! 


1 














А. ЖК В. 退火 

С. ЕХ р КИК АК 

8. 球墨 铸铁 热处理 时 ( Ын 

А. 不 能 改变 基体 组 织 ， 只 能 改变 石墨 形状 和 分 布 

В. 只 能 改变 基体 组 织 ， 不 能 改变 石墨 形状 和 分 布 

C. 两 者 均 可 改变 

D. 两 者 均 不 可 改变 

9. 一 般 来 说 ， 硬 度 在 ( ) HBW 范围 内 的 钢 ， 其 切削 加 工 性 能 
最 好 。 

A.50~110 В. 110 ~ 170 С. 170 ~ 230 D. 230 ~ 290 


10. ИК. АКА, ХОГ ЛЭХ, ИНМЯН ТЕ, 0 
正 产生 的 局 部 内 应 力 通过 去 应 力 退 火 来 消除 ， 其 温度 比 前 一 次 回 火 温度 低 
( ) ， 时 间 为 5 ~ 15min。 

А. 10 ~20%C В. 20 ~ 30% С. 30 ~ 40% р, 40 ~ 50% 

11. 下 列 描述 中 ( ) 是 错误 的 。 

А. 钢 的 渗 氮 是 指 在 一 定 温度 下 使 活性 氮 原 子 渗入 到 工件 表面 的 一 种 
化 学 热处理 工艺 

В. 气体 一 段 渗 氮 工 艺 的 特点 是 可 获得 高 的 硬度 ， 工 件 变形 小 、 脆 性 
较 低 ， 但 渗 氮 温度 低 、 周 期 长 、 成 本 高 、 渗 层 浅 

С. 气体 等 温 渗 氮 也 称 为 气体 二 段 渗 氮 

р. 气体 三 段 渗 氮 工艺 与 气体 一 段 渗 氮 工 艺 相 比 ， 其 渗 氮 时 间 短 ， 脆 
性 大 ,硬度 与 变形 容易 超 差 

12. 化 学 热处理 中 ， 渗 层 中 被 渗 元 素 浓 度 由 表 及 里 越 ( ) ， 渗 层 
与 基体 结合 得 越 牢 固 ， 抗 疲劳 剥落 的 能 力 越 强 。 

A. 高 В. 低 С. 陡峭 D. 平缓 
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13. 在 离子 渗 所 、 洁 净 渗 所 和 不 锈 钢 渗 氮 前 采取 喷 砂 处 理 的 目的 是 
( ) 金属 表面 ， 加 快 渗入 原子 的 吸收 过 程 ， 缩 短 渗 氮 时 间 。 

А. 清净 В. 钝 化 С. 硫化 D. 活化 

14. 对 渗 碳 剂 的 要 求 是 碳 含 量 高 、 活 性 大 、 杂 质 少 ， 特 别 是 ( ) 
的 含量 要 特别 低 。 





A. CO B.S С.Н, р. СО, 

15. ЈК К ЗЕКИ (黑色 组 织 ) 时 ， 下 列 选项 中 ( ) 
是 错误 的 补救 措施 。 

А. МА, 


В. 降低 炉 气 中 介质 的 氧 含量 
С. 提高 炉 气 中 介质 的 氧 含量 
D. 提高 入 火 冷 却 介质 的 冷却 能 力 
16. 一 定 成 分 的 液态 合金 ， 在 一 定 温 度 下 同时 结晶 出 两 种 不 同 固 相 的 
转变 称 为 ( ) 转变 。 

А. ЖТ В. Ж С. 包 蝇 D. 恒温 

17. 合金 固溶体 的 性 能 与 组 成 元 素 的 性 质 和 浴 质 的 洲 人 量 有 关 ， 当 涛 
剂 和 浴 质 确定 时 ， 溶 入 的 浴 质 量 越 多 ， 合 金 固 涂 体 的 〈 ) 就 越 高 。 

А. 塑性 和 韧性 В. 强度 和 硬度 С. 塑性 р, 韧性 

18. Fe-Fe;C 相 图 是 判断 铁 碳 合金 ( ) ， 选 用 钢材 及 热处理 工艺 的 
重要 依据 。 

А. 力学 性 能 В. 切削 性 能 。” C. 焊接 性 能 。” D. 使 用 性 能 

19. 若 需 要 强度 较 高 、 硬 度 高 和 耐 磨 性 好 的 工具 用 钢 ， 可 选用 碳 含 量 
( ) 的 钢 。 

А. 较 高 В. 较 低 C. 适中 D. 极 低 

20. 由 于 金属 材料 在 不 同 的 条 件 下 冶炼 、 熔 人 化、 浇注 以 及 各 种 加 工 因 
素 和 杂质 等 的 影响 ， 因 此 实际 晶体 中 总 是 存在 ( Ја 

А. БН В. 14578 С. ЇЕ D. 缺陷 

21. 合金 钢 是 在 ( ) 的 基础 上 ， 为 获得 或 提高 某 些 性 能 ， 在 冶炼 
时 特意 加 入 一 些 其 他 元 素 的 钢 。 

A. 铸铁 B. 铸 钢 С. 低 碳 钢 р 碳 素 钢 

22. 雏 刀 硬度 试验 法 是 利用 ( ) ЛАВ 7Ј, НТИ, хе 
它们 的 硬度 。 

А. БОЛИХ А, ДР НУ 
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В. ЭРХ А9, БЭР 
С. 经 过 标定 的 ， 硬 度 相 同 的 
D. 经 过 标定 的 ， 硬 度 不 同 的 
23. 45 钢 正常 六 火 后 得 到 的 组 织 是 ( je 


A. 细 针 状 马 氏 体 В. 马 氏 体 + 铁 素 体 
С. 马 氏 体 + 渗 碳 体 р 针 状 下 贝 氏 体 


24. 下 列 钢 中 不 属于 特殊 性 能 钢 的 是 ( ЇР 

А. 不 锈 钢 В. ПЯ С. 耐 磨 钢 D. 滚动 轴承 钢 

25. 工具 的 使 用 寿命 与 其 ( ) 质量 有 着 极其 密切 的 关系 ， 因 此 必 
须 掌 握 其 热处理 特点 ， 根 据 不 同 的 性 能 要 求 采 用 不 同 的 热处理 方法 。 

А. 热 加 工 B. 冷加工 C. 热处理 D. 表面 

26. 铸铁 的 化 学 成 分 、 冷却 速 度 、 铁 液 的 过 热 温度 和 保温 时 间 、 
( ) 处 理 以 及 炉料 等 因素 ， 都 会 对 铸铁 的 石墨 化 产生 影响 。 

A. 等 温 В. Ий С. 孕育 р. 稳定 化 

27. 灰 链 铁 进 行 表面 溢 火 的 目的 是 提高 铸件 表面 硬度 和 耐 磨 性 ， 方 法 
有 中 、 高 频 感应 流 火 等 。 将 铸件 表面 快速 加 热 到 900 ~ 1000% ， 然 后 进行 
喷 水 冷 却 ， 经 湾 火 后 表层 组 织 为 ( а 
























































А. 马 氏 体 В. 马 氏 体 + 残留 奥 氏 体 
C. 马 氏 体 + 石墨 р. 石墨 


28. 为 了 用 最 低 的 成 本 获得 高 质量 的 零件 ， 工 程 上 在 选材 方面 一 般 遵 
循 的 原则 是 ( 14 

А. 使 用 性 原则 、 有 效 性 原则 、 工 艺 性 原则 

В. 使 用 性 原则 、 安 全 性 原则 、 经 济 性 原则 

С. 有 效 性 原则 、 安 全 性 原则 、 使 用 性 原则 

D. 使 用 性 原则 、 工 艺 性 原则 、 经 济 性 原则 

29. 热处理 中 的 保温 时 间 、 冷 却 方 式 、 冷 却 介 质 ， 以 及 化 学 热处理 中 
的 碳 势 、 氮 势 、 活 性 介质 的 流量 等 统称 为 热处理 ( Ке 

A. 工艺 路 线 。 B. 技术 要 求 。 C. 工艺 方案 р 工艺 参数 

30. 过 冷 奥 氏 体 的 稳定 性 是 用 ( ) 来 衡量 的 。 

B. Mf 点 高 低 

С. 等 温 转 变 图 中 “鼻尖 ”处 的 温度 高 低 

р. 孕育 期 的 长 短 
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31, 生产 上 所 说 的 水 滩 油 冷 实际 上 属于 ( ) ЖХ, 








A. 分 级 B. 等 温 С. 双 液 р. 预 冷 
32. 所 谓 二 次 硬化 是 指 铁 碳 合金 在 一 次 或 多 次 (0) 后 硬度 提高 的 现象 。 
A. 正 火 В.  Х С. 回 火 D. 退火 


33. 用 碳 素 刃 具 钢 制作 形状 复杂 的 工具 时 ， 由 于 其 ( ) 低 ， 容 易 
导致 变形 和 开裂。 

А. МӘРЕ В. КЕРЕ С. а р. 合金 元 素 含量 

34. 所 谓 保护 气氛 热处理 是 指 在 充满 防止 工件 表面 发 生化 学 反应 的 
( ) 或 单一 惰性 气体 的 炉 内 进行 的 热处理 。 

А. 多 种 气体 В. пк С 产生 D. 进程 

35. 下 列 描述 中 ( ) 是 错误 的 。 

А. 工件 在 气态 活性 介质 中 进行 渗 碳 的 工艺 称 为 气体 渗 碳 

В. 渗 碳 时 ， 对 于 渗 层 深度 浅 、 变 形 要 求 小 的 零件 采用 渗 碳 温度 范围 
的 上 限 

С. 固体 渗 碳 的 渗 碳 剂 主要 由 产生 活性 碳 原 子 的 固体 碳 源 和 占 渗 碳 剂 
总 量 5% ~10% 的 催 渗 剂 组 成 

р, 渗 碳 时 间 根 据 渗 碳 深 度 要 求 而 定 ， 一 般 活 碳 速度 为 0.10 ~ 
0. 15 ша/ В 

36. 感应 加 热 工 件 在 加 热 和 冷却 时 应 该 旋转 ， 其 目的 是 增加 零件 加 热 
和 冷却 的 ( jg 

A. 效率 В. 速度 C. 安全 性 D. 均匀 性 

37. 合金 钢 热 处 理 加 热 时 ， 只 有 合金 元 素 溶 入 奥 氏 体 中 ， 才 能 增加 过 
冷 奥 氏 体 稳定 性 ， 从 而 提高 钢 的 ( ) 。 

A. 热 硬 性 В. ЖМ С. КЕ р. 导热 性 

38. 检验 渗 碳 层 时 ， 先 把 缓 冷 的 试 样 切断 ， 磨 制 后 用 硝酸 酒精 洲 液 浸 
蚀 ， 则 渗 层 呈 ( 16 

А. 白色 В. 浅 蓝 色 C. 暗黑 色 D. 浅黄 色 

39. 井 式 炉 滴 注 式 气 体 渗 矶 升温 排 气 阶段 的 作用 是 使 炉 温 迅 速 恢复 到 
规定 的 渗 碳 温度 ， 同 时 要 尽快 排除 进入 炉 内 的 空气 ,其 目的 是 ( 18 

А. 防止 工件 氧化 

В. 防止 产生 炭 黑 

C. 防止 空气 在 高 温 下 发 生 爆 炸 

D. 控制 渗 碳 层 深度 
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40. БОН ОЛ Л ЛЇЧ п ( ) 处 理 ， 这 是 减少 内 应 力 、 
防止 裂纹 发 生 及 防止 变形 的 重要 工序 。 











А. 正 火 B. 退火 С. 回 火 р, 冷 处 理 
41. 钢 中 的 碳 是 产生 火花 的 基本 元 素 ， 而 铬 、 旬 、 硅 、 锰 、 钨 、 钥 等 
合金 元 素 则 对 流 线 的 颜色 、 火 花 的 形态 产生 ( 影响 。 


A. 相同 的 B. 不 同 的 C. 不 变 的 D. 无 规律 的 

42. 离子 渗 氮 是 利用 高 压 电 场 在 稀薄 的 含 所 气体 中 引起 的 辉 光 放电 ， 
使 氮 渗 入 工件 表面 的 方法 。 离 子 渗 氮 的 特点 是 ( ГР 

А. 渗 速 快 ， 温 度 低 ， 渗 层 中 氮 的 含量 和 组 织 易 控 制 

В. 渗 速 低 ， 温 度 低 ， 渗 层 中 氮 的 含量 和 组 织 易 控制 

С. 渗 速 快 ， 温 度 高 ， 渗 层 中 氮 的 含量 和 组 织 易 控 制 

р 渗 速 快 ， 温度 低 ， 渗 层 中 氮 的 含量 和 组 织 不 易 控制 

43. 发 蓝 的 基本 原理 是 使 钢 件 在 含 氧化 剂 的 热 碱 溶液 中 进行 氧化 反 
应 ， 生 成 蓝 黑 色 的 ( Р 

А. 氧化 膜 В. Fe0 氧化 膜 С. Fe,0, 氧化 膜 D. Fe,0, 氧化 膜 

44. 粒状 珠光 体 中 渗 碳 体 颗粒 越 小 , 则 ( ) 。 

А. 相 界 面 越 多 ， 强 度 和 硬度 越 高 

В. 相 界 面 越 少 ， 强 度 和 硬度 越 低 

С. 相 界 面 越 多 ， 强 度 和 硬度 越 低 

р, 相 界 面 越 少 ， 强 度 和 硬度 越 高 

45. 奥 氏 体 过 冷 到 240 ~350% 温度 范围 内 等 温 转变 获得 ( Р 

А. 索 氏 体 B. 托 氏 体 С. 下 贝 氏 体 р. ЕДК 

46. 下 贝 氏 体 与 马 氏 体 相 比 ， 其 ( а 

А. 硬度 低 ， 塑 性 和 韧性 高 

В. 硬度 高 ， 塑 性 和 万 性 低 

С. 硬度 高 ， 塑 性 和 万 性 低 

D. 硬度 高 ， 塑 性 和 韧性 高 

47. 为 保证 均匀 加 热 ， 对 长 轴 件 进行 局 部 感应 湾 火 时 ， 感 应 器 高 度 应 
比 硬化 区 长 度 大 ( ЇЕ 

А. 1 ~3mm B. 3 ~6mm С.8-1200 Р. 12~15mm 

48. 离子 渗 拓 ( 

А. 仅仅 适用 于 像 长 am、 质量 8t 的 工件 ， 但 不 适用 于 球形 笔尖 这 样 的 
小 工件 ， 当 然 适 合 钢 铁 材 料 ， 也 适合 粉末 冶金 件 等 
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В. 不 仅 适用 于 长 am、 质量 8t 的 工件 ， 而 且 适 用 于 球形 笔尖 这 样 的 小 
工件 ， 既 适合 钢铁 材料 ， 也 适合 粉末 冶金 件 等 

С. 不 仅 不 适用 于 长 sm、 质 量 8t 的 工件 ， 而 且 不 适用 于 球形 笔尖 这 样 
的 小 工件 ， 适 合 钢 铁 材料 ， 也 适合 粉末 冶金 件 等 

D. 不 仅 适 用 于 长 8m、 质 量 8t 的 工件 ， 而 且 适 用 于 球形 笔尖 这 样 的 小 
工件 ， 适 合 钢 铁 材 料 ， 不 适合 粉末 冶金 件 等 
49. 碳 的 质量 分 数 为 0.2% ~ 0.7% 的 普通 碳 素 钢 ， 发 蓝 温度 控 
) ， 氧 化 膜 表面 不 会 泛 红 。 
А. 135~140%C В. 140 ~ 145% С. 145 ~ 150% Р. 150 ~ 160% 
50. 托 氏 体 与 索 氏 体 相 比 ， 其 ( ) 。 
A. 强度 和 硬度 都 低 
B. 强度 和 硬度 都 高 
C. 强度 高 、 硬 度 低 
р, 强度 低 、 硬 度 高 
51, 感应 湾 火 件 的 疲劳 强度 比 常 规 热处理 的 高 ， 
А. 表层 存在 着 拉 应 力 区 
В. 表层 和 心 部 力学 性 能 不 一 样 
С. 心 部 组 织 淳 火 前 后 几乎 没有 变化 
р, 表面 存在 着 压 应 力 区 











А 


7 





所 在 








其 原因 在 于 ( ) 。 

















52. 火花 鉴别 法 就 是 运 月 


日 钢材 在 磨 削 过 程 中 所 出 现 火花 的 爆裂 形状 、 





) 、 色 泽 、 发 火 点 等 特 生 


F 来 区 别 钢铁 材料 化 学 成 分 的 一 种 方法 。 





A. 位 置 В. 流 线 C. 大 小 D. 高 低 

53. 下 列 元 素 中 有 可 能 使 工件 产生 二 次 硬化 现象 的 是 ( МТ 

А. Е. 0 В. Е. С. Н. А 9.9 9.4 
54. ТАЕ О ЈЕ, ЗС Е ШИН, БИН РЕВЕ, ЛЕТЕ 





























1 ( )8 
А. 调 质 处 理 B. 低温 回 火 С. 中 温 回 火 D. 高 温 回 火 
55. 下 列 元 素 中 ( ) 为 弱 碳 化 物 形成 元 素 。 
А. Mn В. Cr С. Nb р. Ті 


56. лат НЕ НТ 45 ГЭЭ 8 8 ИАН 5 
， 在 固态 下 能 形成 ( ) ВАК, ДИНЕ РЈ. 
А. 置换 В. ЇЕ С. 有 限 D. 无 限 
57. 按照 电热 设备 编号 方法 的 规定 ， 自 然 对 流 井 式 炉 的 代号 为 


中 级 工 理论 知识 考核 试卷 样 例 -135.- 















































А. КВ В. RJ С. RF р, КМ 

58. З  ЭНЭЭГЭЛОЖ, РАНИ (0). 

А. КВ В. RJ C. RT D. RM 

59. 按照 电热 设备 编号 方法 的 规定 ， 真 空 滩 火 炉 的 代号 为 (0). 

A. RB B. ZC С. RT D. RM 

60. 高 铝 砖 的 最 高 使 用 温度 为 (””)。 

А. 950%C В. 1150%C C. 135080 р, 1500%C 
试 2 一 


一 、 判 断 题 (对 的 画 v， 错 的 画 x 127, 354020) 
1. 灭火 的 四 种 基本 方法 是 隔离 法 、 室 息 法 、 чя 抑制 法 。 



































( 
2. 配 电 箱 内 所 用 的 熔 丝 越 粗 越 好 。 ( 
мол bE 无 限 互 溶 ， 而 在 固态 下 只 能 
限 互 溶 或 不 能 互 游 ， 并 具有 共 唱 转变 过 程 的 相 图 称 为 共 唱 相 图 。 ( 
人 比 共 唱 转变 需要 更 大 的 过 冷 度 。 
) 
5. 合金 元 素 的 原子 由 于 大 小 及 结构 不 同 于 铁 原 子 ， 因 此 洲 入 铁 后 不 
ша ( ) 
6. 需要 强度 不 高 塑性 、 韦 性 较 好 ， 焊 接 性 好 的 各 种 金属 构件 月 
юн. звани. ( ) 
7. 感应 加 热 时 ， 涡 流 在 工件 截面 上 的 分 布 是 不 均匀 的， 中 心 电 流 密 
度 小 ， 表 面 电 流 密 度 大 。 ( ) 
8. 钢 在 加 热 时 ， 所 发 生 的 珠光 体 向 奥 氏 体 转变 及 奥 氏 体 均 匀 化 等 过 
程 ， 不 论 合金 钢 或 碳 素 钢 ， 其 基本 规律 都 是 相同 的 ， 但 是 合金 元 素 都 会 不 

















рини) 

















同 程度 地 加 速 上 述 过 程 。 ( ) 
9. Q195AF 钢 可 以 通过 热处理 进行 强化 处 理 。 ( ) 
10. 35Cr 钢 是 一 种 较 好 的 合金 渗 碳 钢 。 ( ) 


11, 灰 铸 铁 的 性 能 除了 与 化 学 成 分 、 基 体 组 织 有 关外 ， 还 取决 于 石墨 
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的 形状 、 大 小 、 数 量 及 分 布 。 ( ) 
12. 进行 离子 渗 氮 时 ， 只 要 阳极 和 阴极 间 的 距离 小 于 辉 光 厚 度 ， 即 可 
维持 辉 光 放电 。 ( ) 


13. 碳 的 质量 分 数 小 于 或 等 于 2. 1196 的 铁 碳 合金 称 为 钢 。 ( ) 
14. 金属 化 合 物 作为 合金 中 的 一 个 组 成 相 ， 如 果 均 匀 而 细密 地 分 布 在 























合金 基体 上 ， 将 使 合金 得 到 强化 。 ( ) 

15. ВЕЕ) НА ДЧ л, Ши СН НО СРЕ, ВЕНЕ СН 

的 冷 脆性 。 ( ) 

16. 喷 丸 处 理 只 能 对 弹簧 表面 产生 强化 作用 ， 并 不 能 提高 弹簧 疲劳 寿 

命 。 ( ) 

17. 各 种 碳 素 工具 钢 经 湾 火 后 的 硬度 相差 无 几 ， 但 随 着 碳 质量 分 数 的 
增加 ， 未 深 的 二 次 渗 碳 体 增 多 ， 钢 的 硬度 、 耐 磨 性 增加 ， 万 性 降低 。 

( ) 





18. ТЕЕ УН НР Е О Л, 31344 90), 26558155, 7 ЛЖ, 2 
用 、 新 型 的 淳 火 油 ， 不 仅 获得 更 强 的 冷却 能 力 、 更 合理 的 冷却 速度 分 布 、 
























































更 长 的 使 用 寿命 ， 而 且 能 实现 一 油 多 用 。 ( ) 
19. 与 碳 素 钢 相 比 ， 合 金 钢 热 处 理性 能 较 差 。 ( ) 
20. 高 淳 透 性 渗 碳 钢 由 于 渗 层 在 淳 火 后 存在 大 量 的 残留 奥 氏 体 ， 因 此 

济 火 后 要 进行 冷 处 理 或 采用 其 他 热处理 方法 。 ( ) 

















21. 调 质 钢 的 回 火 索 氏 体 组 织 是 淳 火 + 中温 回 火 才 能 得 到 的 。( ) 
22. 轴承 钢 热 锻 成 形 后 组 织 内 存在 的 网 状 碳化 物 和 粗大 片 状 珠光 体 可 
























































以 通过 球 化 退火 消除 。 ( ) 
23. ЖТА АЛАН, а ЖЛх айл РН 
除 残 留 奥 氏 体 。 ( ) 
24. 由 一 种 成 分 的 固溶体 ， 在 一 恒定 的 温度 下 同时 析出 两 个 一 定 成 分 
的 新 的 不 同 固 相 的 过 程 称 为 共 析 转 变 。 ( ) 
25. ёОЛЖ ЯН Б Н.А т 190 Е, ( ) 





26. 热 作 模具 在 高 温 下 工作 ， 且 承受 很 大 的 冲击 力 ， 所 以 要 求 热 作 模 
具 钢 具有 高 的 热 强 性 、 热 硬性 和 高 温 耐 磨 性 ， 以 及 高 的 抗 氧 化 性 、 抗 热 疲 


























劳 性 和 导热 性 。 ( ) 
27. 珠光 体 、 索 氏 体 和 托 氏 体 本 质 上 都 是 铁 素 体 和 渗 碳 体 的 机 械 混 合 
物 ， 所 以 它们 的 形态 和 性 能 无 明显 区 别 。 ( ) 











28. 铁 素 体型 不 锈 钢 和 奥 氏 体型 不 锈 钢 一 样 ， 都 能 通过 热处理 进行 强 
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化 。 ( ) 
29. 二 元 合金 相 图 中 ， 两 个 单 相 区 之 间 必 定 有 一 个 由 这 两 个 单 相 区 所 
组 成 的 两 相 区 。 ( ) 
30. 低 合金 刀具 钢 具 有 六 透 性 高 、 耐 磨 性 好 等 特点 ， 可 用 于 制造 精度 
要 求 高 、 形 状 复杂 、 斥 才 较 大 、 热 处 理 变 形 小 的 冷 作 模具 。 ( ) 
31, 确定 调 质 钢 的 回 火 温度 时 ， 只 考虑 钢材 的 成 分 波动 。 ( ) 
32. 轴承 钢 经 预备 热处理 后 ， 其 组 织 应 是 片 状 珠光 体 和 网 状 碳化 物 。 
































( ) 
33. 量具 钢 进 行 热 处 理 的 目的 就 是 提高 硬度 、 耐 磨 性 和 尺寸 稳定 性 。 
( ) 
34. 可 银 铸 铁 是 可 以 锻造 的 铸铁 。 ( ) 
35. 自来水 作为 冷却 介质 在 3405С 时 最 大 的 冷却 速度 可 达 775%/s， 不 
会 导致 工件 变形 或 开裂 。 ( ) 
36. 聚 烷 撑 乙 二 醇 (PAG) 类 漆 火 冷却 介质 属于 无 机 物 水 溶性 汉 火 冷 
却 介质 。 ( ) 





37, 只 要 将 奥 氏 体 冷 却 到 Ms 点 以 下 ， 奥 氏 体 便 会 转变 成 马 氏 体 。 


各 种 金属 的 光亮 加 热 。 
39. 箱 式 电阻 炉 钢 制 门框 中 部 温度 过 高 ， 致 使 焊接 门框 变形 量 
胀 切口 而 发 生变 形 。 此 种 故障 是 不 可 修复 的 ， 只 能 更 换 门框 。 ( 
40. 为 防止 箱 式 电阻 炉 中 电热 元 件 因 短路 而 过 热 、 烧 损 或 熔断 ， 装 炉 





( ) 
38. 氨 分 解 气氛 的 制备 过 程 简单 ， 容 易 获 得 纯 而 稳定 的 气氛 ， 可 用 于 

( 

超 



































时 工件 与 电热 元 件 间 至 少 应 保持 50mm 的 距离 。 С 2 
二 、 选 择 题 (将 正确 答案 的 序号 填 人 括号 内 ; 每 题 1 分 ， 
共 60 分 ) 





1, 职业 纪律 是 最 明确 的 职业 规范 ， 它 以 ( ) 方 式 规定 了 职业 活动 
中 对 从 业 人 员 的 基本 要 求 。 

А. 行政 命令 В. 办 法 С. 道德 规范 05248 
2. 下 列 关于 职业 选择 的 意义 ， 说 法 正确 的 是 ( ) 
А. 职业 选择 意味 着 可 以 不 断 变换 工作 岗位 
В. 提供 自由 选择 职业 会 导致 无 政府 主义 
С. 职业 选择 有 利于 个 人 自由 的 无 限 扩展 
р, 职业 选择 有 利于 促进 人 的 全 面 发 展 
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3. 使 用 灭火 器 扑救 火灾 时 要 对 准 火 焰 ( ) 喷射 。 

A. 上 部 B. 中 部 C. 根部 D. 都 可 以 

4. 下 列 不 是 二 元 合金 室温 平衡 组 织 的 是 ( 9 

А. 合金 固溶体 В. 两 相 混合 物 “C. 三 相 混合 物 “D. 金属 化 合 物 
5. 用 于 制造 各 种 加 工 工具 的 合金 钢 称 为 ( je 

А. ВА В. 合金 工具 钢 С. 特殊 性 能 钢 D. 专用 钢 

6. 可 以 用 于 制造 热 作 模 具 的 材料 有 ( б 























А. 951Сг # В. Т10 8 С. CrWMn 钢 D. SCrNiMo 
7. 高 锰 钢 是 典型 的 耐 磨 钢 ， 这 种 材料 的 碳 含量 为 0.9% -1.3590, 
含量 为 ( ) 。 


А. 1% -596 В. 6% ~10% С. 11% ~ 14% Р. 15% ~ 20% 

8. 球墨 铸铁 在 铸造 熔炼 及 浇注 工艺 不 当时 会 产生 ( ) 倾向 。 

А. 黑心 В. 里 变 с. Ао р, 变形 

9. 由 于 热处理 工件 的 质量 是 加 热 温度 和 时 间 的 ( ) ， 因 此 在 编制 
热处理 工艺 时 ， 加 热 温 度 、 加 热 时 间 是 十 分 重要 的 。 

A. 分 数 B. 倍数 С. 函数 D. 正 数 

10. 滚动 轴承 钢 热 处 理 球 化 退火 的 目的 是 降低 硬度 ， 便 于 切削 加 工 ; 
获得 均匀 分 布 的 ( ) 珠光 体 ， 为 滩 火 做 好 准备 ;改善 热处理 综合 力学 
性 能 ; 消除 加 工人 硬化， 增加 塑性 。 

A. 细 片 状 В. 细 颗 粒 С. 细 块 状 D. 细 条 状 

11. 下 列 描述 中 ( ) 是 错误 的 。 

А. 钢 的 渗 提 是 指 在 一 定 温度 下 使 活性 氮 原 子 渗入 到 工件 表面 的 一 种 
化 学 热处理 工艺 

В. 气体 一 段 渗 氮 工 艺 的 特点 是 可 获得 高 的 硬度 ， 工 件 变形 小 、 脆 性 
较 低 ， 但 渗 氮 温度 低 、 周 期 长 、 成 本 高 、 渗 层 浅 

С. 气体 等 温 渗 气 也 称 为 气体 二 上段 渗 毛 

р. 气体 三 段 渗 氮 工 艺 与 气体 一 段 渗 氮 工 艺 相 比 ， 其 渗 氮 时 间 短 ， 脆 
性 大 ,硬度 与 变形 容易 超 差 

12. 固体 渗 碳 由 于 生产 周期 长 、( )、 劳 动 条 件 差 、 质 量 不 易 保 
证 ， 所 以 实际 生产 上 已 经 很 少 采用 。 

А. 生产 效率 低 ”B. 经 济 效益 低 ”C. 生产 负荷 低 ”D. 生产 能 力 低 

13. 化 学 热处理 中 ， 化 学 原子 的 ( ) 过程 是 最 慢 的 。 

А. 分 解 B. 吸收 C. 扩散 D. 反应 
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14, 对 渗 碳 剂 的 要 求 是 碳 含量 高 、 活 性 大 、 杂 质 少 ， 特 别 是 ( ) 的 
含量 要 特别 低 。 


А. СО В. 8 С. Н, р. СО, 

15. 0 ВЕКИ (黑色 组 织 ) 时 ， 下列 选项 中 ( ) 
是 错误 的 补救 措施 。 

А. МА, 


В. 降低 炉 气 中 介质 的 氧 含量 

С. 提高 炉 气 中 介质 的 氧 含量 

р, 提高 湾 火 冷却 介质 的 冷却 能 力 

16. Ее- Ее, С 相 图 是 判断 铁 碳 合金 ( ) ， 选 用 钢材 及 热处理 工艺 的 
重要 依据 。 

А. 力学 性 能 。” В. 切 前 性 能 。” С. 焊接 性 能 。” D. 使 用 性 能 

17. 一 定 成 分 的 液态 合金 在 一 定 温 度 下 同时 结晶 出 两 种 不 同 固 相 的 转 
变 称 为 ( ) 转变 。 















































А. ЖТ В. Жи С. (8 р. ёНШ 

18. 若 需 要 强度 较 高 、 硬 度 高 和 耐 磨 性 好 的 工具 用 钢 ， 可 选用 碳 含量 
( ) 的 钢 。 

А. 较 高 В. 较 低 C. 适中 D. 极 低 








19. 由 于 金属 材料 在 不 同 的 条 件 下 冶炼 、 熔 化 、 浇 注 以 及 各 种 加 工 因 
素 和 杂质 等 的 影响 ， 因 此 实际 晶体 中 总 是 存在 ( js 

А. МИН В. 品 界 С. ЇЇ р, 缺陷 

20. 合金 固溶体 的 性 能 与 组 成 元 素 的 性 质 和 溶质 的 深入 量 有 关 ， 当 深 
剂 和 溶质 确定 时 ， 溶 入 溶质 的 量 越 多 ， 合 金 固 溶 体 的 ( ) 就 越 高 。 

А. 塑性 和 韧性 В. 强度 和 硬度 С. 塑性 р, ЗИ 

21. 合金 钢 是 在 ( ) 的 基础 上 ， 为 获得 或 提高 某 些 性 能 ， 在 冶炼 时 
特意 加 入 一 些 其 他 元 素 的 钢 。 





A. 铸铁 В. В С. 低 碳 钢 р 碳 素 钢 
22.45 钢 正常 滩 火 后 得 到 的 组 织 是 ( Ын 

А. 细 针 状 马 氏 体 B. 马 氏 体 + 铁 素 体 

С. 马 氏 体 + 渗 碳 体 р 针 状 下 贝 开 体 


23. 下 列 钢 中 不 属于 特殊 性 能 钢 的 是 ( ) 。 
А. 不 锈 钢 В. 耐 热 钢 С. 耐 磨 钢 р, 滚动 轴承 钢 
24. 工具 的 使 用 寿命 与 其 ( ) 质 量 有 着 极其 密切 的 关系 ， 因 此 必须 
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掌握 其 热处理 特点 ， 根 据 不 同 的 性 能 要 求 采 用 不 同 的 热处理 方法 。 

А. 热 加 工 B. 冷加工 C. 热处理 D. 表面 

25. 雏 刀 硬度 试验 法 是 利用 ( ЛЯ), АНТЕ, Е 
们 的 硬度 。 


А. 经 过 湾 火 的 ， 硬 度 很 高 的 

В. 经 过 湾 火 的 ， 硬 度 适 中 的 

C. 经 过 标定 的 ， 硬 度 相 同 的 

D. 经 过 标定 的 ， 硬 度 不 同 的 

26. 铸铁 的 化 学 成 分 、 冷却 速度 、 铁 液 的 过 热 温度 、 保 温 时 间 、 
( ) 处 理 以 及 炉料 等 因素 ， 都 会 对 铸铁 的 石墨 化 产生 影响 。 

A. 等 温 В. БИЙ C. 孕育 D. 稳定 化 

27. 灰 和 铸铁 进 行 表面 溢 火 的 目的 是 提高 铸件 表面 硬度 和 耐 磨 性 ， 方 法 
有 中 、 高 频 感应 滩 火 等 。 将 铸件 表面 快速 加 热 到 900 ~ 1000% ， 然 后 进行 
喷 水 冷却 ， 经 滩 火 后 表层 组 织 为 ( 18 


























А. 马 氏 体 В. 马 氏 体 + 残留 奥 氏 体 
С. 马 氏 体 + 石 墨 D. 石墨 


28. 为 了 用 最 低 的 成 本 获得 高 质量 的 零件 ， 工 程 上 在 选材 方面 一 般 遵 
循 的 原则 是 ( ) 。 

А. 使 用 性 原则 、 有 效 性 原则 、 工 艺 性 原则 

В. 使 用 性 原则 、 安 全 性 原则 、 经 济 性 原则 

C. 有 效 性 原则 、 安 全 性 原则 、 使 用 性 原则 

D. 使 用 性 原则 、 工 艺 性 原则 、 经 济 性 原则 

29. 过 冷 奥 氏 体 的 稳定 性 是 用 ( ) 来 衡量 的 。 

А. Ms 点 高 低 

B，M1 点 高 低 

С. 等 温 转 变 图 中 “鼻尖 ”处 的 温度 高 低 

D. 孕育 期 的 长 短 

30. 生产 上 所 说 的 水 滩 油 冷 实际 上 属于 ( ЖК 

А. 分 级 В. 等 温 С. ХИ р, 预 冷 

31. 井 式 炉 滴 注 式 气体 渗 碳 升温 排 气 阶段 的 作用 是 使 炉 温 迅速 恢复 到 
规定 的 渗 碳 温度 ， 同 时 要 尽快 排除 进入 炉 内 的 空气 ,其 目的 是 ( Р 

А. 防止 工件 氧化 

В. ВЕ, 
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С. 防止 空气 在 高 温 下 发 生 爆 炸 

р. 控制 渗 碳 层 深度 

32. 热处理 中 的 保温 时 间 、 冷 却 方式 、 冷 却 介 质 ， 以 及 化 学 热处理 中 
的 碳 势 、 氮 势 、 活 性 介质 的 流量 等 统称 为 热处理 ( ь 

A. 工艺 路 线 Вв 技术 要 求 С 工艺 方案 р. 工艺 参数 

33. 所 谓 二 次 硬化 是 指 铁 碳 合金 在 一 次 或 多 次 ( ) 后 硬度 提高 的 
现象 。 

A. 正 火 В. ЙК С. 回 火 D. 退火 

34. 用 碳 素 刃具 钢 制 作 形状 复杂 的 工具 时 ， 由 于 其 ( ) 低 容 易 导 致 
变形 和 开裂 。 

А. ЇЕ Ё В. КЕРЕ С. а р. 合金 元 素 含 量 

35. 所 谓 保护 气氛 热处理 是 指 在 充满 防止 工件 表面 发 生化 学 反应 的 
( ) 或 单一 惰性 气体 的 炉 内 进行 的 热处理 。 



































А 多 种 气体 Вв. п 74 р 进程 
36. 下 贝 开 体 与 马 氏 体 相 比 ， 其 ( Ж 

А. 硬度 低 ， 塑 性 和 韧性 高 В. 硬度 高 ， 塑 性 和 万 性 低 
С. 硬度 高 ， 塑 性 和 万 性 低 D. 硬度 高 ， 塑 性 和 韧性 高 








37. 下 列 描述 中 ( ) 是 错误 的 。 

А. 工件 在 气态 活性 介质 中 进行 渗 碳 的 工艺 称 为 气体 渗 碳 

В. 渗 碳 时 ， 对 于 渗 层 深度 浅 、 变 形 要 求 小 的 零件 采用 渗 碳 温度 范围 
的 上 限 

С. 固体 渗 碳 的 渗 碳 剂 主要 由 产生 活性 碳 原 子 的 固体 碳 源 和 占 渗 碳 剂 
总 量 5% ~10% 的 催 渗 剂 组 成 

р, 渗 碳 时 间 根 据 渗 碳 深 度 要 求 而 定 ， 一 般 活 碳 速 度 为 0.10 ~ 
0. 15mm/h 

38. 合金 钢 热 处 理 加 热 时 ， 只 有 合金 元 素 溶 入 奥 氏 体 中 ， 才 能 增加 过 
冷 奥 氏 体 稳定 性 ， 从 而 提高 钢 的 ( Р 

А. 热 硬 性 В. 淳 透 性 С. 耐 回 火 性 р. 导热 性 

39. 检验 渗 碳 层 时 ， 先 把 缓 冷 的 试 样 切 断 ， 磨 制 后 用 硝酸 酒精 溶液 浸 
蚀 ， 则 渗 层 呈 ( 18 

А. 白色 В. 浅 蓝 色 С. 暗黑 色 D. 浅黄 色 

40. 感应 湾 火 后 的 工件 也 需要 进行 ( ) 处 理 ， 这 是 减少 内 应 力 、 防 
止 裂纹 发 生 及 防止 变形 的 重要 工序 。 
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А. 正 火 B. 退火 С. 回 火 р, 冷 处 理 
41. 钢 中 的 碳 是 产生 火花 的 基本 元 素 ， 而 铬 、 锡 、 硅 、 锰 、 钨 、 钥 等 





合金 元 素 则 对 流 线 的 颜色 、 火 花 的 形态 产生 ( ) 影 响 。 





А. 相同 的 В. 不 同 的 C. 不 变 的 D. 无 规律 的 
42. 离子 渗 氮 是 利用 高 压 电 场 在 稀薄 的 含 氛 气体 中 引起 的 辉 光 放电 ， 


























使 氮 滩 和 工件 表面 的 方法 。 离 子 渗 氮 的 特点 是 ( ) 。 


Е] 


А. 渗 速 快 ， 温 度 低 ， 渗 层 中 氮 的 含量 和 组 织 易 控制 
В. 渗 速 低 ， 温 度 低 ， 渗 层 中 毛 的 含量 和 组 织 易 控制 
С. 渗 速 快 ， 温度 高 ， 渗 层 中 氮 的 含量 和 组 织 易 控制 
р. 80, 温度 低 ， 渗 层 中 氮 的 含量 和 组 织 不 易 控制 

43. 粒状 珠光 体 中 渗 碳 体 颗 粒 越 小 ， 则 ( а 

А. 相 界面 越 多 ， 强 度 和 硬度 越 高 

B. 相 界 面 越 少 ， 强 度 和 硬度 越 低 

С. 相 界 面 越 多 ， 强 度 和 硬度 越 低 

р, 相 界 面 越 少 ， 强 度 和 硬度 越 高 

44. 发 蓝 的 基本 原理 是 使 钢 件 在 含 氧化 剂 的 热 碱 溶液 中 进行 氧化 反 







































































， 生 成 蓝 黑 色 的 ( ) 。 





A. 氧化 膜 В. Fe0 氧化 膜 

С. Ее,О, 氧化 膜 D. Fe; 0, “Л ЛА 

45. 奥 氏 体 过 冷 到 240 ~350% 范围 内 等 温 转变 获得 ( 14 

А. ЖКЖ В. 托 氏 体 C. 下 贝 氏 体 р. ДЕЖ 
46. 感应 滩 火 件 的 疲劳 强度 比 常规 热处理 的 高 ， 其 原因 在 于 ( Ын 
А. 表层 存在 着 拉 应 力 区 
В. 表层 和 心 部 力学 性 能 不 一 样 

С. 心 部 组 织 湾 火 前 后 几乎 没有 变化 
D. 表面 存在 着 压 应 力 区 
47. 气体 渗 氮 时 操作 错误 的 是 ( Ын 

А. ЕЕЕ Т2 ЭТТ, СЫ РД Ч ЧЭ 



































好 记录 ， 如 实 反映 情况 























В. 升温 前 先 通气 、 排 气 ， 排 气 时 所 的 流量 应 比 使 用 时 大 一 倍 以 上 。 

















随 着 炉 内 空气 的 减少 ， 可 边 升温 边 排 气 ， 但 应 在 升温 至 150Y 前 排 完 


-ЕН, 
里 ， 





С. 用 氨 分 解 率 测量 仪 测量 时 ， 当 氨 分 解 率 大 于 98% 时， 可 降低 氨 流 
保持 炉 内 正 压 ， 进 行 升温 
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р. 在 炉 温 达 到 4009С 时 调节 氨 流 量 ,使 氨 分 解 率 达到 18% ~ 25%, 
并 开始 计算 保温 时 间 

48. 对 于 高 碳 钢 、 合 金 钢 ， 发 蓝 温 度 控制 在 ( ) 比较 合适 。 

A.135~140%C В. 140 ~ 145% С. 145 ~ 150% Р. 150 ~ 160% 

49. 下 贝 氏 体 的 金 相 组 织 形 态 为 ( Т? 





А. 呈 块 状 В. 呈 羽 毛 状 
С. Ж р, з КАК 


50. ЖЕЗ), ИЕ А А ОЛ, ЛЛА антро 6 Л 
比 硬化 区 长 度 大 ( ja 

A. 1 ~3mm B. 3~6 mm C. 8~12 mm D. 12~15mm 

51, 工件 在 感应 济 火 后 ， 为 实现 表面 高 硬度 、 高 耐 磨 性 能 ， 要 及 时 进 
行 ( ), 

А. 调 质 处 理 。 B. 低温 回 火 С. 中 温 回 火 р. 高 温 回 火 

52. 感应 加 热 工件 在 加 热 和 冷却 时 应 该 旋转 ， 其 目的 是 增加 零件 加 热 
和 冷却 的 ( ) 。 




















А. 效率 В. 速度 с. 安全 性 D. 均匀 性 

53. 火花 鉴别 时 发 现 碳 素 钢 有 节 花 ， 随 着 碳 的 质量 分 数 的 增加 ， 节 
花 ( ) 。 

А. 增加 B. 减少 C. 不 变 D. 无 规律 变化 





54. 下 列 说 法 错误 的 是 ( ) 。 

А. 合金 元 素 能 提高 钢 的 淳 透 性 

В. 合金 元 素 能 提高 铁 素 体 再 结晶 温度 

C. 合金 元 素 提高 钢 的 耐 回 火 性 ( 回 火 稳定 性 ) 

D. 合金 元 素 提 高 钢 的 焊接 性 

55. Mn 元 素 对 奥 氏 体 相 区 的 影响 是 ( 78 

А. 提高 4, 温度 ,使 $ 点 、 互 点 向 左上 方 移动 ， 缩 小 奥 氏 体 相 区 

В. ЁС СА, 温度 ,使 $ 点 、 互 点 向 左下 方 移动 ， 扩 大 奥 氏 体 相 区 

С. 提高 4, 温度 ,使 8 点 、 互 点 向 右 下 方 移动 ， 缩 小 奥 氏 体 相 区 

D. 降低 4 温度 ,使 $ 点 、 互 点 向 左上 方 移动 ， 扩 大 奥 氏 体 相 区 

56. 二 元 合金 系 中 的 两 组 元 在 液态 下 能 无 限 互 溶 ， 而 在 固态 下 只 能 有 
限 互 溶 或 不 能 互 游 ， 并 具有 共 晶 转变 过 程 的 相 图 称 为 ( ) 相 图 。 

А. БО В. 211 С. й р. 7 

57. 硅 藻 土 砖 的 最 高 使 用 温度 为 ( 18 
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А. 750% В. 950% С. 1050 р, 1300°% 
58. 黏土 砖 的 最 高 使 用 温度 为 ( 0), 

А. 750% В. 950% С. 1050 р, 1350%C 
59. 抗 渗 砖 的 最 高 使 用 温度 为 (。”)。 

А. 750% В. 950% С. 1050 D. 1350%C 
60. 氧化 错 耐 火 纤维 的 最 高 使 用 温度 为 (。”)。 

A . 1000%C В. 1200% С. 1400% р, 1600%C 


试 2 三 


一 、 判 断 题 〈 对 的 画 V， 错 的 画 x ; 每 题 1 分 ， 共 40 分 ) 
1, 国家 鼓励 企业 制定 严 于 国家 标准 、 行 业 标准 的 企业 节能 标准 。 

( ) 
2. 发 生 电 器 火灾 时 应 该 使 用 干粉 灭火 器 、 泡 沫 灭火 器 。 ( ) 
3. 一 定 成 分 的 固态 合金 ， 在 一 定 温度 下 同时 结晶 出 两 种 不 同 固 相 的 


































































































转变 称 为 共 唱 转变 。 ( ) 
4. 共 析 转变 前 后 ， 相 的 晶体 构造 、 唱 格 的 致密 度 不 同 ， 会 导致 转变 
后 体积 变化 而 内 应 力 增加 。 ( ) 
5. 合金 元 素 对 铁 碳 合金 相 图 的 影响 可 作为 分 析 合 金 钢 组 织 和 相 变 的 
理论 依据 。 ( ) 
6. 钢 中 所 有 碳化 物 都 是 硬 而 脆 的 ， 尤 其 是 特殊 碳化 物 更 为 硬 而 脆 ， 
碳化 物 是 提高 钢 的 强度 、 硬 度 的 强化 相 。 ( ) 
7. 大 工件 高 温 回 火 时 ， 不 能 在 回 火 温度 下 装 炉 ， 而 应 在 低温 (200 ~ 
300% ) 装 炉 ， 并 在 低温 下 保温 一 段 时 间 。 ( ) 
8. ZG 350-600 表示 该 铸造 碳 钢 的 抗 拉 强 度 为 330MPa， 抗 弯 强 度 为 
600MPa。 ( ) 
9. ЁО НЕД Идэж Г ЛАКИ ААИ, ЕРО 6, 
节省 能 源 。 ( ) 
10. 采用 820% 气 体 碳 氮 共 渗 后 ， 工 件 需要 进行 浪 火 和 低温 回 火 。 





Си 
11, ЕЕН НР ЛЕ О Ж]. И], 26558155, / ЛЖ, 2 
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长 的 使 用 寿命 ， 而 且 能 实现 一 油 多 用 。 ( ) 
12. 轴承 钢 热 锯 成 形 后 组 织 内 存在 的 网 状 碳化 物 和 粗大 片 状 珠光 体 可 
以 通过 球 化 退火 消除 。 ( ) 
13. 二 元 合金 相 图 中 ， 两 个 单 相 区 之 间 必 定 有 一 个 由 这 两 个 单 相 区 所 
组 成 的 两 相 区 。 ( ) 
14, 珠光 体 、 索 氏 体 和 托 氏 体 本 质 上 都 是 铁 素 体 和 渗 碳 体 的 机 械 混合 
物 ， 所 以 它们 的 形态 和 性 能 无 明显 区 别 。 ( ) 
15. 金属 化 合 物 作为 合金 中 的 一 个 组 成 相 ， 如 果 它 均匀 而 细密 地 分 布 
在 合金 基体 上 ， 将 使 合金 得 到 强化 。 ( ) 
16. 与 碳 素 钢 相 比 ， 合 金 钢 热 处 理性 能 较 差 。 ( ) 
17. ВЕЕ 845 ДЧ 58:1225, Ши Р АР НО СРЕ, ВЕНЕ СН 
的 冷 脆性 。 ( ) 
18. 经 过 水 韧 处 理 的 高 锰 钢 具有 高 的 耐 磨 性 。 ) 





19. АИИ Р Е СА НОЈЕ А К, А 





ИЛ ТИ НАЬАА ОГК ( ) 
20. 灰 铸 铁 的 性 能 除了 与 化 学 成 分 、 基 体 组 织 有 关外 ， 还 取决 于 石墨 
的 形状 、 大 小 、 数 量 及 分 布 。 ( ) 




















21. ЭЛС А1 Л ИН ЕРӨХ + 中温 回 火 才 能 得 到 的 。( ) 
22. 高 速 工具 钢 湾 火 后 若 不 及 时 回 火 ， 会 使 奥 氏 体 稳 定 化 而 不 利于 消 
除 残 留 奥 氏 体 。 ( ) 
23. 碳 的 质量 分 数 小 于 或 等 于 2. 1196 的 铁 碳 合金 称 为 钢 。 ( ) 
24. ЇК2 714 ЯЛ ДОР, ҮН ЕЕРЛЕ Р, ЗГЛ12ЛГ ЭН ЛЕ 
要 求 高 、 形 状 复 杂 、 斥 才 较 大 、 热 处 理 变形 小 的 冷 作 模具 。 ( ) 
25. 喷 丸 处 理 只 能 对 弹簧 表面 产生 强化 作用 ， 并 不 能 提高 弹簧 疲劳 寿 
命 。 ( ) 
26. 各 种 碳 素 工 具 钢 经 济 火 后 的 硬度 相差 无 几 ， 但 随 着 碳 质量 分 数 的 
增加 ， 未 深 的 二 次 渗 碳 体 增 多 ， 钢 的 硬度 、 耐 磨 性 增加 ， 韦 性 降低 。 
( ) 
27. 热 作 模具 在 高 温 下 工作 ， 且 承受 很 大 的 冲击 力 ， 所 以 要 求 热 作 模 
具 钢 具有 高 的 热 强 性 、 热 硬性 和 高 温 耐 磨 性 ， 以 及 高 的 抗 氧 化 性 、 抗 热 疲 
劳 性 和 导热 性 。 ( ) 
28. 铁 素 体型 不 锈 钢 和 奥 氏 体型 不 锈 钢 一 样 ， 都 能 通过 热处理 进行 强 
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化 。 ( ) 

29. 由 一 种 成 分 的 固溶体 ， 在 一 恒定 的 温度 下 同时 析出 两 个 一 定 成 分 

的 新 的 不 同 固 相 的 过 程 ， 称 为 共 析 转变 。 ( ) 

30. 感应 加 热 时 ， 涡 流 在 工件 截面 上 的 分 布 是 不 均匀 的 ， 中 心 电 流 密 

度 小 ， 表 面 电 流 密 度 大 。 ( ) 

31, 大 型 工件 在 进行 调 质 处 理 前 一 定 要 经 过 正 火 或 退火 这 样 的 预备 热 

处 理 。 ( ) 

32. ЖИЖИ КШНЖЛТ, ЄННМЭМЖИ ЖЭК ИЖ ВА 

奥 氏 体 。 ( ) 
33. 形状 复杂 的 轴承 零件 沪 火 冷却 到 室温 后 ， 可 以 立即 深 冷 处 理 。 

) 


34. 铸铁 的 石墨 化 过 程 和 其 成 分 有 关 ， 也 和 冷却 速度 有 关 。 (  ) 

35. 水 和 油 作为 传统 的 溢 火 冷却 介质 均 不 属于 理想 的 浏 火 冷却 介质 。 
水 的 冷却 能 力 很 大 ,但 冷却 特性 不 好 ; 油 的 冷却 特性 较 好 ， 但 冷却 能 力 较 
差 。 通 常 有 “水 淳 开裂 ， 油 淳 不 硬 ”的 说 法 。 (0) 

36. ЖИНЛАР ИВС, ЗАВАРЕНИ ЗАЛА 

(С) 

37, З Н РАДАН ЬН ИОВ АЕТ Ед У ЕА 
却 介质 。 (0) 

38. 氟 基 气氛 用 于 保护 热处理 ， 可 以 实现 少 氧化 、 无 氧化 脱 碳 和 光亮 
热处理 ;氨基 气氛 化 学 热处理 可 以 提高 化 学 热处理 质量 ， 减 少 热处理 缺 
陷 。 (0) 

39, НАТА Р ЕР ЯА ЗА НЫ, ЗӨВШ 
1, е9 ЗНН), (0) 

40. 热处理 用 非 铁 金属 设备 、 衬 里 设备 及 其 他 易 损 设 备 或 附件 可 以 与 
钢 制 设备 一 起 堆放 ， 存 放 场地 应 保持 平整 、 清 洁 。 (0) 

二 、 选 择 题 (ИЕА НОЛ ЈА АЛ, 每 题 1 分 ， 
60 73) 

1, 质量 检验 “把 关 ” 指 的 是 (。”)。 

А. 对 不 合格 品 进行 统计 分 析 

В. 测定 过 程 工序) 能力 

C. 不 合格 品 不 放行 

D. 不 合格 工序 不 准 运行 
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2. 职业 技能 不 包含 的 要 素 有 ( ) 。 
А. 职业 知识 В. 职业 责任 。” С. 职业 能 力 р. 职业 技术 
3, 建立 劳动 关系 应 当 订立 ( ) 。 





A. 口头 协议 В. 书面 劳动 合同 
C. 集体 合同 р, 以 上 都 行 











4. Fe-FesC 相 图 上 共 析 反应 是 在 恒温 下 进行 的 ， 反 应 过 程 中 ( 25 
相 共 存 ， 直 至 反应 结束 ， 奥 氏 体 完全 转变 为 珠光 体 。 
А. 奥 氏 体 、 珠 光 体 、 铁 素 体 
В. 奥 氏 体 、 珠 光 体 、 渗 碳 体 
С. 铁 素 体 、 渗 碳 体 、 珠 光 体 
р 奥 氏 体 、 铁 素 体 、 渗 碳 体 
5 具有 特殊 物理 、 化 学 性 能 的 合金 钢 称 为 ( ” )。 
А. 合金 结构 钢 В. 合金 工具 钢 С. 特殊 性 能 钢 р. 专用 钢 
( 




















6. Т10 钢 等 温 淳 火 后 得 到 的 组 织 是 ЇР 
А. 羽毛 状 上 贝 氏 体 В. 针 状 下 贝 氏 体 
. 隐 晶 马 氏 体 р 针 状 马 氏 体 
. 通常 铸铁 中 碳 的 质量 分 数 ( )2. 11% 。 
大 于 В. 等 于 C. 小 于 р. 接近 于 
. 球墨 铸铁 正常 济 火 后 的 组 织 是 ( ) 
. 马 氏 体 + 球状 石墨 





. 马 氏 体 + 少量 残留 奥 氏 体 + 球状 石墨 
. 少量 马 氏 体 + 下 贝 氏 体 + 少量 残留 奥 氏 体 + 球状 石墨 
. 下 贝 氏 体 + 球状 石墨 
. 原始 记录 是 企业 管理 的 一 项 重要 内 容 ， 必 须 按 本 企业 的 规定 表格 
认真 正确 填写 并 负责 地 ( )в 

А. 保管 好 B. 记录 好 C. 公示 D. 保持 清洁 

10. 若 轴 承 钢 滩 火 温 度 太 高 ， 则 易 出 现 过 热 组 织 ， 使 轴承 的 韧性 和 疲 
劳 强 度 下 降 ; 若 温 度 太 低 ， 则 奥 氏 体 中 溶解 C、Cr 的 数量 少 ， 影 响 汉 火 后 
的 ( Р 

А. 塑性 В. 韧性 С. 硬度 р, 冲击 韧性 

11. 下 列 描述 中 ( ) 是 错误 的 。 

А. 钢 的 渗 氮 是 指 在 一 定 温度 下 使 活性 氮 原 子 渗入 到 工件 表面 的 一 种 
化 学 热处理 工艺 


CONH> PP > мо 
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В. 气体 一 段 渗 毛 工艺 的 特点 是 可 获得 高 的 硬度 ,工件 变形 小 、 脆 性 

шиг er 
气体 等 温 渗 氮 也 称 为 气体 二 段 渗 氮 

段 渗 氮 工 艺 与 气体 一 段 渗 氮 工艺 相 比 ， 其 渗 氮 时 间 短 ， 脆 
性 大 ， 硬 度 与 变形 容易 超 差 

12. 渗 矶 时 的 废气 火苗 过 短 且 外 缘 呈 ( ) ， 有 透明 感 ， 表 明 渗 碳 剂 
供给 量 不 足 或 炉 饮 漏 气 。 

A. 浅黄 色 В. 浅 蓝 色 С. 浅 红 色 р. 橘 黄色 

13. 渗 碳 工件 入 炉 后 ， 将 炉 盖 盖 紧 ， 不 得 有 漏 气 现象 。 为 防止 气体 渗 
碳 炉 发 生 爆 炸 事故 ， 通 常 在 炉 温 升 到 ( ) й, ЛЕР Л 
碳 剂 。 

А. 300 ~ 350% В. 400 ~ 45098 С. 500 ~ 550% Р). 600 ~ 650% 

14. РО ЕЗ ТРЧЕ 2 9: ТЕ, ТЕ АТЛ Е 
行 ( ) 处理。 

А. 退火 B. 正 火 C. 调 质 р. К 

15. 渗 碳 层 淳 火 后 出 现 托 氏 体 (黑色 组 织 ) 时 ， ) 
是 错误 的 补救 措施 。 

А. МО, 

В. 降低 炉 气 中 介质 的 氧 含量 

C. 提高 炉 气 中 介质 的 氧 含 量 

D. 提高 汉 火 冷却 介质 的 冷却 能 

16. 所 谓 保 护 气 氛 热 处 理 是 指 在 充满 防止 工件 表面 发 生化 学 反应 的 
( ) 或 单一 惰性 气体 的 炉 内 进行 的 热处理 。 

0 Ж в чита СРЖ р 进程 

合金 固溶体 的 性 能 与 组 成 元 素 的 性 质 和 溶质 的 深入 量 有 关 ， 当 溶 

en et ge ) 就 越 高 。 




















































































































А. 塑性 和 万 性 е С. 塑性 р. БИЕ 

18. 若 需 要 强度 较 高 、 硬 度 高 和 耐 磨 性 好 的 工具 用 钢 ， 可 选用 碳 含量 
( ) 的 钢 。 

А. 较 高 В. 较 低 C. 适中 D. 极 低 








19. 由 于 金属 材料 在 不 同 的 条 件 下 冶炼 、 熔 化 、 浇 注 以 及 各 种 加 工 因 
素 和 杂质 等 的 影响 ， 因 此 实际 晶体 中 总 是 存在 ( ) 。 
А. п В. (351 С. іу р, 缺陷 
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20. 45 ЕК тА Ну 93:25 ) 


А. 细 针 状 马 氏 体 В. ОКЖ + 铁 素 体 
С. 马 氏 体 + 渗 碳 体 р, 针 状 下 贝 开 体 





21. 一 定 成 分 的 液态 合金 ， 在 一 定 温度 下 同时 结晶 出 两 种 不 同 固 相 的 
转变 称 为 ( ) 转变 。 

А. 共 析 В. 251 С. Ай р, 恒温 

22. 下 列 钢 中 不 属于 特殊 性 能 钢 的 是 ( js 

A. 不 锈 钢 В. ПЯ С. 耐 磨 钢 D. 滚动 轴承 钢 

23. 离子 渗 氮 是 利用 高 压 电 场 在 稀薄 的 含 所 气体 中 引起 的 辉 兴 放 
使 氮 渗 入 工件 表面 的 方法 。 离 子 渗 毛 的 特点 是 ( 74 

А. БЖ Л, УК, Л 2 5 01 

В. ЖИК, ШК, ЈА нЕ 42951218) 

С. БЖ, 温度 高 ， 渗 层 中 氮 的 含量 和 组 织 易 控制 

р. 80, 温度 低 ， 渗 层 中 氮 的 含量 和 组 织 不 易 控制 

24. 工具 的 使 用 寿命 与 其 ( ) 质量 有 着 极其 密切 的 关系 ， 因 此 必须 
掌握 其 热处理 特点 ， 根 据 不 同 的 性 能 要 求 采 用 不 同 的 热处理 方法 。 

A. 热 加 工 B. 冷加工 C. 热处理 D. 表面 

25. 铸铁 的 化 学 成 分 、 冷 却 速度 、 铁 液 的 过 热 温 度 和 保温 时 间 、 
( ) 处理 以 及 炉料 等 因素 ， 都 会 对 铸铁 的 石墨 化 产生 影响 。 

A. 等 温 В. ЇЇ C. 孕育 D. 稳定 化 

26. 灰 铸 铁 进 行 表面 溢 火 的 目的 是 提高 铸 件 表面 硬度 和 耐 磨 性 ， 方 法 
有 中 、 高 频 感应 滩 火 等 。 将 铸件 表面 快速 加 热 到 900 ~ 1000% ， 然 后 进行 
喷 水 冷却 ， 经 泽 火 后 表层 组 织 为 ( 18 
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А. 马 氏 体 В. 马 氏 体 + 残留 奥 氏 体 
C. УКЖ + 石墨 р. 石墨 





27. 为 了 用 最 低 的 成 本 获得 高 质量 的 零件 ， 工 程 上 在 选材 方面 一 般 遵 
循 的 原则 是 ( ) 。 

А. 使 用 性 原则 、 有 效 性 原则 、 工 艺 性 原则 

В. 使 用 性 原则 、 安 全 性 原则 、 经 济 性 原则 

С. 有 效 性 原则 、 安 全 性 原则 、 使 用 性 原则 

р, 使 用 性 原则 、 工 艺 性 原则 、 经 济 性 原则 

28. 下 贝 氏 体 与 马 氏 体 相 比 ， 其 ( ) 。 

А. 硬度 低 ， 塑 性 和 和 韧性 高 
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В. 硬度 高 ， 塑 性 和 韧性 低 
С. 人 硬度 高 ， 塑 性 和 韧性 低 
р, 硬度 高 ， 塑 性 和 境 性 高 
29. 过 冷 奥 氏 体 的 稳定 性 是 用 ( ) 来 衡量 的 。 





























A. Ms 点 高 低 

В. Mf 点 高 低 

С. 等 温 转 变 图 中 “鼻尖 ”处 的 温度 高 低 

孕育 期 的 长 短 

30. 生产 上 所 说 的 水 滩 油 冷 实际 上 属于 ( ЭХ, 

А. 分 级 В. 等 温 С. ХИ р, 预 冷 

31. 所 谓 二 次 硬化 是 指 铁 碳 合金 在 一 次 或 多 次 ( ) 后 硬度 提高 的 
现象 。 

А. ЕХ В. ЁС С. 回 火 D. 退火 


2. 合金 钢 是 在 ( ) 的 基础 上 ， 为 获得 或 提高 某 些 性 能 ， 在 冶炼 时 
村 意 加 入 一 些 其 他 元 素 的 钢 。 




















А. 铸铁 В. Р С. 低 碳 钢 D. 碳 素 钢 

33. 用 碳 素 刃具 钢 制 作 形 状 复杂 的 工具 时 ， 由 于 其 ( ) 低 容易 导致 
变形 和 开裂 。 

А. 淳 透 性 В. Р С. 碳 含量 D. 合金 元 素 含 量 


34. 下 列 描述 中 ( ) 是 错误 的 。 

A. 工件 在 气态 活性 介 体 渗 碳 

В. 渗 矶 时， 对 于 渗 层 深度 浅 、 变 形 要 求 小 的 零件 采用 渗 碳 温度 范围 
的 上 限 

С. 固体 渗 碳 的 渗 碳 剂 主要 由 产生 活性 碳 原 子 的 固体 碳 源 和 占 渗 碳 剂 
总 量 5% ~10% 的 催 渗 剂 组 成 

р, 渗 碳 时 间 根 据 渗 碳 深 度 要 求 而 定 ， 一 般 渗 碳 速 度 为 0.10 ~ 
0. 15mm/h 

合金 钢 热 处 理 加 热 时 ， 只 有 合金 元 素 溶 和 人 奥 氏 体 中 ， 才 能 增加 过 

冷 奥 氏 体 稳定 性 ， 从 而 提高 钢 的 ( 

А. 热 硬 性 В. 淳 透 性 С. 耐 回 火 性 р. 导热 性 

36. 检验 渗 碳 层 时 ， 先 把 缓 冷 的 试 样 切 断 ， 磨 制 后 用 硝酸 酒精 溶液 浸 
刨 ， 则 渗 层 呈 ( А 

А. 白色 В. БОС, С. 暗黑 色 D. 浅黄 色 
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"1S1 . 




















37. 井 式 炉 滴 注 式 气 体 渗 碳 升温 排 气 阶 段 的 作用 是 使 炉 温 迅 速 恢复 到 








规定 的 渗 碳 温度 ， 同 时 要 尽快 排除 进入 炉 内 的 空气 ,其 目的 是 ( ) 。 


А. 防止 工件 氧化 
В. 防止 产生 炭 黑 
С. 防止 空气 高 温 下 发 生 爆炸 
р, 控制 渗 碳 层 深 度 





38. 感应 济 火 后 的 工件 也 需要 进行 ( ) 处 理 ， 这 是 减少 内 应 力 、 防 


止 裂纹 发 生 及 防止 变形 的 重要 工序 。 


А. 正 火 B. 退火 С. 回 火 р, 冷 处 理 





39. 奥 氏 体 过 冷 到 240 ~350% 范围 内 等 温 转变 获得 ( 


ру 


А. 索 氏 体 В. 托 氏 体 C. 下 贝 氏 体 р. 上 贝 氏 体 
40, 刍 刀 硬度 试验 法 是 利用 ( ) 儿 把 雏 刀 ， 通 过 铁 前 工件 ， 确 定 它 








们 的 硬度 。 
А. 经 过 湾 火 的 ， 硬 度 很 高 的 
В. 经 过 滩 火 的， 人 硬度 适中 的 
С. 经 过 标定 的 ， 人 硬度 相同 的 
р, 经 过 标定 的 ， 硬 度 不 同 的 








41. 钢 中 的 碳 是 产生 火花 的 基本 元 素 ， 而 铬 、 锦 、 硅 、 锰 、 钨 、 钥 等 


合金 元 素 则 对 流 线 的 颜色 、 火 花 的 形态 产生 ( ) 影 响 。 





A. 相同 的 B. 不 同 的 С. 不 变 的 D. 无 规律 的 
42. Fe-FesC 相 图 是 判断 铁 碳 合金 ( ) ， 选 用 钢材 及 热处理 工艺 的 








重要 依据 。 





А. 力学 性 能 。” В. 切削 性 能 С. 焊接 性 能 D. 使 用 性 能 








43. 发 蓝 的 基本 原理 是 使 钢 件 在 含 氧化 章 
， 生 成 蓝 黑 色 的 ( ) 。 








Е 





1 的 热 碱 溶液 中 进行 氧化 反 


A. 氧化 膜 В. Fe0 氧化 膜 。C. Fe,0; 氧化 膜 D. Fe;0, 氧化 膜 


44. 粒状 珠光 体 中 渗 碳 体 颗 粒 越 小 ， 则 ( 18 
А. 相 界 面 越 多 ， 强 度 和 硬度 越 高 
В. 相 界 面 越 少 ， 强 度 和 硬度 越 低 
С. 相 界 面 越 多 ， 强 度 和 硬度 越 低 
р. 相 界 面 越 少 ， 强 度 和 硬度 越 高 












































45. 热处理 中 的 保温 时 间 、 冷 却 方式 、 冷 却 介 质 ， 以 及 化 学 热处理 中 


的 碳 势 、 氮 势 、 活 性 介质 的 流量 等 统称 为 热处理 ( ) 。 
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A. 工艺 路 线 B. 技术 要 求 С. 工艺 方案 р 工艺 参数 
46. 二 段 气 体 渗 氮 法 和 一 段 气 体 渗 氮 法 相 比 ， 工 件 表面 硬度 稍 低 ， 变 





形 略 有 增加 , 但 (  )。 











А. 渗 氮 速度 慢 ， 适 用 于 渗 氮 层 较 深 、 大 批量 生产 的 工件 
В. 渗 氮 速度 慢 ， 适 用 于 渗 气 层 较 浅 、 大 批量 生产 的 工件 
С. 渗 撮 速度 快 ， 适 用 于 渗 气 层 较 深 、 大 批量 生产 的 工件 
р, 渗 毛 速度 慢 ， 适 用 于 渗 氮 层 较 深 、 小 批量 生产 的 工件 
47. 感应 加 热 工 件 在 加 热 和 冷却 时 应 该 旋转 ， 其 目的 是 增加 零件 加 热 





和 冷却 的 ( ) 。 


А. 效率 В. 速度 с. 安全 性 D. 均匀 性 

48. 下 列 对 离子 渗 氮 装 炉 要 求 错 误 的 是 ( ) 。 

А. 尽量 将 同 种 工件 装 在 同一 炉 内 

В. 工件 在 炉 内 放置 时 ， 应 保证 工件 间隙 和 工件 与 阳极 间距 离 的 均 


С. 不 同 材质 或 表面 粗糙 度 相差 很 大 的 工件 可 以 同 炉 渗 氮 

р, 使 用 试 样 时 试 样 的 材质 、 组 织 与 渗 氮 件 应 完全 相同 

49. 磷 化 处 理 按 处 理 温 度 可 分 为 ( ) 。 

А. 低温 磷 化 处 理 、 中 温 磷 化 处 理 、 高 温 磷 化 处 理 

В. 常温 磷 化 处 理 、 中 温 磷 化 处 理 、 高 温 磷 化 处 理 

С. 常温 磷 化 处 理 、 低 温 磷 化 处 理 、 中 温 磷 化 处 理 、 高 温 磷 化 处 理 
D. 常温 磷 化 处 理 、 低 温 磷 化 处 理 、 高 温 磷 化 处 理 

































































БЭ 



































50. 合金 工具 钢 、 碳 素 工 具 钢 和 轴承 钢 在 ( ) 后 应 进行 珠光 体 球 化 
质量 检验 。 
А. ў В. 回 火 C. 退火 D. 正 火 


51. 感应 滩 火 件 的 疲劳 强度 比 和 常规 热处理 的 高 ， 其 原因 在 于 ( 78 

А. 表层 存在 着 拉 应 力 区 

В. 表层 和 心 部 力学 性 能 不 一 样 

С. 心 部 组 织 汉 火 前 后 几乎 没有 变化 

D. 表面 存在 着 压 应 力 区 

52. 工件 在 感应 湾 火 后 ， 为 实现 表面 高 硬度 、 高 耐 磨 性 能 ， 要 及 时 进 
78 

А. 调 质 处 理 。 B. 低温 回 火 С. 中 温 回 火 D. 高 温 回 火 

53. 火花 鉴别 时 发 现 ， 随 着 碳 质 量 分 数 的 不 同 以 及 合金 元 素 的 不 同 ， 
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碳 素 钢 火花 的 节 花 及 尾 花 ( 


A. 相同 


54. 调 质 钢 热处理 后 应 该 获得 的 组 织 是 ( 


B. 不 同 


А. 回 火 索 氏 体 


18 
С. 无 规律 变化 ”D. 不 变 


м 





В. 回 火 托 氏 体 





с. 回 火 马 氏 体 р. 回 火 马 氏 体 + 残留 奥 氏 体 
55 89003800, Ж, #0, ЖАНЖЛАКЖ Л ) 
A. 降低 B. 提高 C. 不 影响 D. 大 大 降低 


( 


56. 共 析 产物 比 共 唱 产物 ( 














A. 粗大 B. 细小 
57. 高 温 测量 用 铂 钞 - 铂 热 
A.S B. K 
58. 中 温 测量 用 镍 铬 - 镍 铝 
А. 8 В. К 
59. 低温 测量 用 镍 铬 - 康 铀 
А. 5 В. К 
60. 电子 

) 才 能 正常 工作 。 

А. 30% В. 50% 











) 。 
С. 差别 不 大 р. 细 得 多 



































电 偶 的 分 度 号 为 (  ). 

C. B р, J 
电 偶 的 分 度 号 为 (  ). 

С. В р, J 
EE 偶 的 分 度 号 为 (。””)。 

С. В р, Е 
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位 差 计 应 在 干燥 、 无 腐蚀 条 件 下 使 用 ,仪表 内 温度 应 低 于 


С. 80% ”. 100% 


第 三 部 分 “高 级 工 鉴定 考核 试题 库 


高 级 工 理论 知识 鉴定 考核 试题 


一 、 判 断 题 (对 的 画 V， 错 的 画 x ) 
т. 公差 原则 是 确定 几何 公差 与 尺寸 公差 之 间 相 互 关 系 所 遵循 的 原则 。 








( ) 
2. 当 被 测 要 素 遵循 包容 要 求 时 ， 实 际 要 素 遵循 最 大 实体 边界 ， 且 局 
部 实际 尺寸 不 得 超越 最 小 实体 尺寸 。 ( ) 














3. 小 王 在 一 起 生产 安全 事故 中 受 重 伤 ， 但 经 过 事故 调查 发 现 ， 小 王 
在 操作 过 程 中 违章 作业 ， 则 该 生产 经 营 单位 无 须 承 担 民 事 责 任 。 ( ) 
4. 根据 《安全 生产 法 》 的 规定 ， 企 业 员 工 有 权 拒 绝 违章 指挥 和 强 令 
























































冒险 作业 。 ( ) 
5. 总 配 电 箱 总 路 设置 的 剩余 电流 断路 器 〈 漏 电 保护 器 ) 必须 是 三 相 
四 线 型 产品 。 ( ) 
6. 发 生 电 融 火 灾 可 使 用 干粉 灭火 器 、 泡 沫 灭火 器 。 ( ) 
7. 设备 日 常 点 检 是 为 了 每 天 都 对 设备 进行 维护 和 保养 ， 以 延长 设备 
的 使 用 寿命 。 ( ) 








8. 对 不 合格 品 进行 识别 和 控制 以 防止 使 用 或 交付 不 合格 品 。 ( ) 
9. 任何 生产 经 营 单 位 的 从 业 人 员 ， 未 经 安全 生产 培训 合格 ， 均 不 得 
上 网 作业 。 ( ) 











考 ， 补 考 仍 不 及 格 ， 可 在 一 个 月 内 再 进行 补考 。 
11. 质量 是 指 产 品 或 服务 满足 顾客 需求 的 程度 。 
12. 职业 道德 规范 是 社会 分 工 发 展 的 结果 。 
13. 用 人 单位 法 定 代 表 人 、 主 要 负责 人 或 者 投资 人 变更 的 ， 原 劳动 

同 应 立即 解除 或 者 变更 。 ( ) 


























ж, 
ОДЕР = ся 
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14. 古代 人 的 道德 观念 和 现代 人 的 道德 观念 是 一 样 的 。 ( ) 
15. 材料 的 外 观 缺 陷 主要 指 材料 的 氧化 与 脱 碳 、 表 面 开 裂 、 折 县 等 。 

( ) 

16. 一 般 热 轧钢 材 表 面 上 均匀 的 薄 氧 化 皮 并 不 是 什么 缺陷 ， 反 而 有 利 

于 提高 材料 的 耐 蚀 性 。 ( ) 
17. 氧化 皮 对 于 冷 压 力 加 工 的 钢材 (如 冷 轧 、 拉 丝 等 ) ИЛАН 

的 钢板 来 说 ， 它 的 存在 不 仅 会 影响 制品 的 表面 质量 ， 而 且 会 增加 工具 
(轧辊 及 模具 ) 的 磨损 ， 在 这 种 情况 下 ， 氧 化 皮 就 是 一 种 缺陷 ， 是 不 允许 
存在 的 。 ( ) 
18. 对 于 弹簧 钢丝 一 类 的 材料 ， 如 果 表 面 有 氧化 皮 ， 虽 然 在 拉丝 过 程 

中 会 庶 入 钢丝 表面 ， 形 成 麻 点 ， 但 是 这 种 表面 缺陷 可 以 在 以 后 的 加 工 过 程 



































中 去 除 ， 不 会 显著 降低 弹簧 的 疲劳 寿命 。 ( ) 
19. 脱 碳 会 使 工件 疲劳 性 能 大 大 降低 ， 并 给 热处理 带 来 济 不 硬 、 表 面 
裂纹 等 缺陷 。 ( ) 








20. 所 有 材料 都 有 国家 标准 规定 的 氧化 层 与 脱 碳 层 深 度 。 ( ) 
21. 耳 子 ( 制 耳 ) 多 出 现在 型 钢 表 面 上 ， 经 下 一 道 轧 制 时 就 会 产生 折 

















全 ， 折 又 的 产品 折 弯 后 就 会 开裂 ， 使 钢材 的 强度 大 大 下 降 。 ( ) 
22. 具有 折 县 缺陷 的 工件 不 能 投入 使 用 。 ( ) 











23. 钢 在 液体 状态 溶解 气体 的 能 力 比 固态 时 大 。 在 钢 液 冷凝 过 程 中 ， 
气体 从 钢 液 中 逸 出 ， 若 来 不 及 排出 ， 则 形成 皮下 气泡 ， 即 内 部 气泡 。 


) 
24. 气泡 经 过 锻压 形变 能 够 消除 。 ( ) 
25. 在 锻造 过 程 中 ， 在 一 定 的 范围 内 随 着 锻造 比 的 增加 ， 金 属 的 力学 

性 能 显著 提高 ， 其 原因 是 组 织 致密 程度 和 蝇 粒 细 化 程度 提高 。 ( ) 
26. 非 金属 夹杂 物 会 严重 降低 钢 的 塑性 、 韧 性 ， 但 对 钢 的 强度 、 硬 度 

及 疲劳 强度 影响 不 大 。 ) 

27. 材料 的 内 部 缺陷 是 造成 工件 热处理 变形 、 开 裂 的 主要 原因 。 



























































( ) 

28. 白 点 常常 是 锻件 冷却 至 室温 后 几 小 时 或 几 十 小 时 ， 其 至 更 长 的 一 
段 时 间 后 才 产生 的 。 ( ) 
29. 极其 微小 的 白 点 在 钢 中 是 允许 存在 的 。 ( ) 
30. 带 状 组 织 通 过 合适 的 热处理 可 以 得 到 改善 。 ( ) 
31, 过 烧 现 象 的 主要 特征 是 在 品 界 上 发 生 氧 化 以 及 低 燃 点 成 分 熔化 ， 
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导致 金属 失去 塑性 。 ( ) 
32. 过 热 现象 表现 为 金属 晶 粒 粗大 ， 力 学 性 能 下 降 ， 严 重 时 甚至 会 形 
成 魏 氏 组 织 ， 明 显 降低 金属 的 塑性 和 韧性 。 ( ) 
































33. 热处理 过 程 中 出 现 过 热 现象 是 由 加 热 温度 过 高 引起 的 。 ( ) 
34. 炼 铁 、 炼 钢 和 轧钢 三 个 主要 环节 组 成 了 钢铁 材料 的 生产 过 程 。 
































( ) 

35, 焦炭 是 炼 铁 的 主要 燃料 ， 通 过 燃烧 产生 的 热量 为 炼 铁 过 程 中 的 还 

原 反 应 提供 热源 是 其 唯一 作用 。 ( ) 
36. 铁 矿 石 是 提供 铁 元 素 的 主要 物质 ， 铁 矿石 中 除了 铁 的 氧化 物 以 
外 ， 还 有 脉 石和 硫 、 磷 等 杂质 元 素 。 ( ) 
37. 炼 铁 过 程 实质 上 是 氧化 过 程 。 ( ) 


38. 各 种 炼 钢 炉 根据 炉 衬 耐火 材料 性 质 的 不 同 ， 可 分 为 酸性 炉 〈 炉 衬 
的 主要 成 分 为 二 氧化 硅 ) 和 碱 性 炉 ( 炉 衬 的 主要 成 分 为 氧化 硅 、 氧 化 钉 ) 

















两 种 。 现 在 世界 各 国 主要 采用 碱 性 炉 衬 。 ( ) 
39. 脱氧 充分 的 钢 称 为 沸腾 钢 。 ( ) 
40. 与 模 铸 法 相 比 ， 连 铸 法 铸 坏 结晶 过 冷 度 很 小 ， 唱 粒 粗 大 ， 偶 析 现 

象 严 重 ， 组 织 粗大 ， 质 量 差 。 ( ) 
41. 根据 钢材 的 断面 形状 不 同 ， 将 其 分 为 型 材 、 板 材 、 管 材 、 线 材 和 

金属 制品 五 大 类 。 ( ) 


42. 在 钢材 的 压力 加 工 生产 中 ， 轧 制 、 挤 压 和 拉 拔 方法 以 生产 原材料 
为 主 ， 自 由 锻造 、 模 型 锻造 和 板 料 冲压 方法 以 生产 毛坯 为 主 。 ( ) 
































43. 轧 制 主要 用 于 生产 型 材 、 板 材 及 管材 。 ( ) 
44, 模 锻 是 指 金 属 坯料 在 上 下 锤 中 间 受 冲击 力 或 压力 而 变形 的 成 形 方 
法 。 ( ) 





45. 拉 拨 生产 主要 用 于 制造 各 种 线材 、 薄 壁 管 和 各 种 特殊 几何 形状 的 
型 材 如 电缆 等 。 多 数 情况 下 在 冷 态 下 进行 拉 拔 加 工 ， 所 得 到 的 产品 具有 和 较 
高 的 尺寸 精度 和 较 小 的 表面 粗糙 度 值 。 ( ) 

46. 化 学 成 分 分 析 中 的 重量 分 析 法 是 指 采用 适当 的 分 离 手段 ， 使 金属 
中 被 测定 元 素 与 其 他 成 分 分 离 ， 然 后 用 称 重 法 来 测定 被 测 元 素 含量 的 方 























法 。 ( ) 
47. Ж Р ЛЭК БИШ Н Е. Е ЛАО ТИЕ. 0) 
性 下 降 的 现象 称 为 固 涂 强化。 ( ) 














48. 纯 金 属 比 固溶体 具有 更 高 的 强度 、 硬 度 、 塑 性 和 韧性 。 ( ) 
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49. 金属 化 合 物 一 般 具 有 复杂 的 晶体 结构 ， 熔 点 高 ， 硬 而 脆 。 但 合金 
中 出 现金 属 化合 物 时 ， 不 仅 能 提高 合金 的 强度 、 硬 度 和 耐 磨 性 ， 而 且 不 会 
显著 降低 其 塑性 、 韦 性 。 ( ) 
50. 为 了 满足 合金 的 不 同 力学 性 能 的 需要 ， 可 以 通过 调整 固溶体 的 溶 
解 度 和 分 布 于 其 中 的 化 合 物 的 形态 、 数 量 、 大 小 及 分 布 来 实现 。 ( ) 















































51, 晶体 缺陷 对 材料 性 能 的 影响 是 有 利 有 歇 的 。 ( ) 
52. 晶体 缺陷 中 的 点 缺陷 对 金属 性 能 的 影响 就 是 空位 、 间 隙 原子 、 置 
换 原子 等 缺陷 所 引起 的 唱 格 畸变 而 产生 的 固 深 强化 。 ( ) 
53. 空位 可 以 造成 材料 性 能 的 变化 ， 最 明显 的 是 引起 电阻 的 增加 ， 还 
使 得 晶体 的 密度 下 降 。 ( ) 
54. 点 缺陷 使 周围 的 原子 笔 拢 或 撑 开 ， 进 而 使 品格 发 生 扭曲 ， 造 成 唱 
格 畸变 ， 使 金属 材料 的 强度 、 硬 度 和 电阻 率 下 降 。 ( ) 




















55. 位 错 对 金属 力学 性 能 有 很 大 影响 ， 经 过 不 同 的 加 工 方式 〈 如 退火 
和 冷加工 ) 可 使 位 错 密度 发 生变 化 ， 材 料 的 性 能 也 发 生变 化 。 ( ) 
56. ИАС ЕЭ 60 ан УЛС, о 94128 Ад Ур, [А 
可 以 通过 细 品 强化 来 提高 金属 性 能 。 ( ) 
57. 无 论 是 在 常温 下 还 是 在 高 温 下 ,金属 材料 的 唱 粒 越 细 小 ， 品 界 就 
会 越 多 ， 从 而 对 金属 的 塑性 变形 阻碍 作用 越 大 ， 金 属 的 强度 、 人 硬度 也 就 越 
高 。 ( ) 
58. 体 缺 陷 就 是 原子 偏离 周期 排列 的 三 维 缺 陷 ， 一 般 指 材料 中 的 孔 
洞 、 夹 杂 物 等 。 这 种 体 缺 陷 对 材料 性 能 的 影响 与 点 缺陷 、 线 缺陷 及 面 缺陷 
相似 ， 引 起 晶 格 畸变 ， 造 成 材料 强度 、 硬 度 上 升 而 塑性 、 志 性 下 降 。 
















































































( ) 

59. 一 般 在 室温 使 用 的 细 唱 粒 材料 不 仅 具有 较 高 的 强度 、 硬 度 ， 而 且 
具有 良好 的 塑性 和 韧性 ， 即 具有 良好 的 综合 力学 性 能 。 ( ) 
60. 常温 下 随 着 塑性 变形 的 增加 ， 金 属 材料 的 强度 、 硬 度 提 高 ， 而 塑 
Е, ТЕ, ( ) 
61. 钢 的 锻造 属于 热 加 工 ， 由 于 锻件 没有 加 工 重 化 ， 所 以 锻件 的 力学 
性 能 和 原 钢 材 一 样 。 ( ) 
62. 模 锻 不 能 生产 形状 较为 复杂 的 锻件 。 ( ) 





63. 加 工 硬化 是 工件 能 够 用 塑性 变形 方法 成 形 的 必要 条 件 。 ( ) 
64. 金属 材料 的 冷 塑性 变形 不 仅 会 造成 材料 力学 性 能 的 变化 ， 而 且 会 
造成 材料 电阻 率 增高 ， 电 阻 温度 系数 下 降 ， 导 电 性 、 磁 导 率 下 降 ， 化 学 活 
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性 增加 ， 腐 蚀 速度 加 快 等 现象 。 ( ) 
65. 在 金属 的 再 结晶 温度 以 下 进行 的 加 工 称 为 热 加 工 。 ( ) 
66. 通过 热 加 工 ， 可 使 钢锭 中 的 气孔 、 缩 孔 大 部 分 焊 合 ， 消 除 铸 态 下 

的 玖 松 ， 从 而 提高 金属 的 致密 程度 。 ( ) 
67. 带 状 组 织 是 一 种 缺陷 ， 会 引起 钢材 力学 性 能 的 各 向 异性 。 一 般 很 

难 用 热处理 的 方法 消除 带 状 组 织 。 ( ) 
68. 耐酸 钢 必然 是 不 锈 钢 ， 而 不 锈 钢 不 一 定 是 耐酸 钢 。 ( ) 
69. 奥 氏 体型 不 锈 钢 虽然 在 加 热 和 冷却 过 程 中 不 发 生 固态 相 变 ， 但 是 

仍 可 以 通过 滩 火 、 回 火 来 提高 其 强度 、 硬 度 和 韧性 。 ( ) 
70. 铁 素 体 不 锈 钢 热处理 的 目的 是 消除 加 工 应 力 和 获得 单一 的 铁 素 体 

组 织 ， 并 消除 脆性 。 ( ) 

















71, 马 氏 体型 不 锈 钢 在 强 腐蚀 介质 中 ， 当 工作 温度 为 一 般 温度 时 ， 应 
在 滩 火 并 低温 回 火 后 使 用 ， 而 当 工 作 温 度 为 高 温 时 ， 应 在 济 火 并 高 温 回 火 






























































后 使 用 。 ( ) 
72. 马 氏 体 不 锈 钢 工件 因为 高 合金 化 ， 传 热 性 差 ， 容易 出 现 不 均匀 加 
热 ， 所 以 漆 火 加 热 前 必须 预 热 。 ( ) 
73. 对 奥 开 体 不 锈 钢 进 行 固 溶 处 理 的 目的 是 使 其 具有 优良 的 耐 蚀 性 和 
抗 高 温 氧 化 性 。 ( ) 
74. 奥 氏 体型 不 锈 钢 因为 具有 优良 的 抗 磁 化 性 且 没 有 磁性 ， 所 以 在 仪 
器 仪表 工业 中 广泛 应 用 。 ( ) 








75. 奥 氏 体 不 锈 钢 不 容易 产生 加 工 硬化 ， 便 于 切削 加 工 。 ) 
76. 奥 氏 体 不 锈 钢 只 要 含有 钛 、 锯 ， 就 能 消除 晶 界 腐蚀 ， 而 无 须 稳定 
化 处 理 。 ( ) 
77. ГЕК, ВОНО АЗЕ ИЧ, 8408 84 ЭШ Л 
理 就 能 防止 唱 界 腐蚀 。 ( ) 
78. 铬 是 提高 钢 抗 氧化 性 的 主要 元 素 ， 但 随 着 使 用 温度 的 提高 ， 铬 的 
质量 分 数 只 有 相应 提高 才能 保证 抗 氧化 效果 。 ( ) 
79. 铝 也 是 提高 钢 抗 氧化 性 的 有 效 元 素 ， 但 铝 会 影响 钢 的 强度 ， 使 其 

加 工 性 能 欠 佳 、 氧 化 膜 容易 剥落 ， 所 以 很 少将 其 单独 列 入 抗 氧 化 钢 中 。 
( ) 
80. 高 锰 耐 磨 钢 是 因 其 耐 磨 性 强 ， 而 使 切削 加 工 困难 。 ( ) 
81, Ч О ТЕ В АИ 303 В у “ЖЭ ЛЬЯ ”, ， 即 在 热处理 后 获 
得 单一 的 奥 氏 体 组 织 ， 以 达到 其 性 能 要 求 。 ( ) 
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82. 软 磁 合金 如 硅钢 和 坡 黄 合金 ， 其 热处理 方法 主要 是 去 应 力 退 火 。 
( 
( 
( 
( 
( 

















83, Ё ҮРНЭ ГОН Л ХЛОмУНЖ, 
84. 热处理 炉 中 方形 炉膛 比 圆 形 炉膛 更 节能 。 
85. 热处理 炉 中 连续 式 炉 比 周期 式 炉 节 能 效果 好 。 
86. 整体 热处理 不 能 采用 表面 或 局 部 热处理 来 代替 。 
87. 有 些 材料 的 化 学 热处理 可 用 铁 素 体 状 态 下 的 化 学 热处理 代替 奥 
体 状 态 下 的 化 学 热处理 。 ( 
88. 应 用 计算 机 模拟 技术 和 计算 机 动态 控制 技术 优化 热处理 工艺 过 
程 ， 实 现 优质 、 高 效 、 清 洁 和 精确 热处理 ， 是 当今 热处理 发 展 的 方向 。 
( ) 
89. 热处理 工装 夹具 的 氧化 锈蚀 不 会 造成 工件 的 氧化 脱 碳 。 ( ) 
90. 在 工件 进行 表面 化 学 热处理 时 ， 必 须 保证 工件 表面 清洁 且 在 炉 胖 
内 各 工件 表面 间 具 有 足够 的 距离 。 ( ) 
91. 真空 热处理 可 用 于 退火 、 脱 气 、 国 浴 处 理 、 淳 火 、 回 火 和 沉淀 硬 
化 等 工艺 。 ( ) 
92. 气 济 真空 炉 利用 气体 (通常 是 氮气 ) (ЕЛ ООСГЭЭЛЛ 
( ) 
93. 因为 奥 氏 体 具 有 的 面 心 立方 点 阵 滑 移 系 多 ， 且 奥 氏 体 的 塑性 很 
好 ， 易于 变形 ， 所 以 钢 的 锻造 加 工 常 在 奥 氏 体温 度 区 域 进行 。 ( ) 
94. 在 共 析 钢 的 整个 奥 氏 体形 成 过 程 中 ,残留 碳化 物 溶解 特别 是 奥 氏 
) 
























































体 成 分 均匀 化 所 需 的 时 间 最 长 。 ( 
95, 影响 奥 氏 体 晶 粒 长 大 的 两 个 最 主要 因素 是 加 热 温度 和 保温 时 间 ， 

















而 且 加 热 温度 的 影响 比 保温 时 间 更 为 明显 。 ( ) 
96. 片 状 珠光 体 的 力学 性 能 主要 取决 于 铁 素 体 与 渗 碳 体 的 片 间 距 和 珠 
光 体 团 的 直径 。 因 为 珠光 体 的 片 层 越 细 ， 珠 光 体 中 铁 索 体 和 渗 碳 体 的 相 界 
面 越 多 ， 其 塑性 变形 抗力 就 越 大 ， 因 而 其 强度 、 硬 度 也 就 越 高 。 (  ) 
97. 粒状 珠光 体 不 是 通过 片 状 珠光 体 球 化 而 获得 的 。 ( ) 
98. 因为 上 贝 氏 体 中 的 渗 碳 体 分 布 在 铁 素 体 片 的 周围 ， 而 且 渗 碳 体 与 
铁 素 体 的 分 布 有 明显 的 方向 性 ， 所 以 铁 素 体 片 易 产生 脆性 断裂 。 (  ) 
99. 下 贝 氏 体 中 的 铁 素 体 针 细 小 且 分 布 较 均 匀 ， 铁 素 体内 位 错 密度 较 
高 并 弥散 分 布 着 细小 的 碳化 物 ， 因 此 下 贝 氏 体 的 力学 性 能 没有 上 贝 氏 体 
好 。 ( ) 
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100. 马 氏 体 的 硬度 随 着 碳 含 量 的 增加 而 增加 ， 故 碳 的 质量 分 数 为 
1.0% 的 钢 溢 火 后 的 硬度 一 定 大 于 相同 滩 火 条 件 下 碳 的 质量 分 数 为 0. 896 
的 钢 。 ( ) 

“ТО i ОЕТ Кеа ле ВО (РИ ДЕ Е) 和 深度 

令 ( 低 于 Ms 点 )。 大 于 临界 冷却 速度 是 为 了 抑制 珠光 体 转 变 (或 贝 氏 
ең 深度 过 冷 是 为 了 保证 系统 吉 布 斯 自由 能 的 降低 ， 以 便 为 马 氏 体 





























的 形成 提供 足够 的 相 变 驱 动力 。 ( ) 
102. 当 材 料 达 到 Ms 点 时 就 发 生 马 氏 体 转变 。 ( ) 

103. 马 氏 体 的 转变 是 从 Ms 点 开始 ， 随 着 时 间 的 延长 而 不 断 进 行 的 。 

( ) 


104. 在 马 氏 体 、 珠 光 体 、 奥 氏 体 三 种 组 织 中 ， 马 氏 体 的 比 体积 最 大 
奥 氏 体 的 比 体积 最 小 ， 并 且 马 氏 体 中 碳 含量 越 高 其 比 体积 越 大 。 因 此 ， 工 
件 在 从 奥 氏 体 转 变 成 马 氏 体 后 体积 必然 增 大 。 ( ) 
105. 由 于 马 氏 体 转 变 的 温度 很 低 ， 铁 原子 和 碳 原子 都 失去 了 扩散 能 
力 ， 同 时 该 转变 的 进行 也 无 须 原 子 的 扩散 ， 故 非 扩 散 性 是 马 氏 体 转 变 区 别 
于 其 他 转变 的 主要 特征 。 因 此 ， 马 氏 体 转变 也 被 称 为 非 扩 散 型 转变 。 
( ) 
106. 马 氏 体 转变 的 非 扩散 性 特征 是 指 在 相 变 过 程 中 所 有 原子 都 不 发 
生 迁 移 。 ( ) 
107. 马 氏 体 是 由 奥 氏 体 直接 转变 而 来 的 ， 且 是 非 扩 散 型 转变 ， 所 以 
马 氏 体 与 转变 前 的 奥 氏 体 的 碳 含量 相同 。 ( ) 
108. 当 过 冷 奥 氏 体 冷却 到 Ms 以 下 后 ， 马 氏 体 的 量 随 温度 的 下 降 而 增 
加 。 如 果 想 大 量 、 快 速 增加 马 氏 体 的 量 ， 就 应 在 MY 以 下 某 一 温度 停留 较 
长 时 间 。 ( ) 
109. 有 些 合金 ,冷却 时 ， 奥 氏 体 可 以 通过 马 氏 体 相 变 机 制 转变 为 马 
氏 体 ， 同 样 重新 加 热 时 ， 马 氏 体 也 可 以 通过 逆向 马 氏 体 相 变 机 制 转 变 成 奥 
氏 体 ， 这 样 的 合金 可 以 应 用 为 形状 记忆 合金 。 ( ) 
110, 在 马 氏 体 、 珠 光 体 和 奥 氏 体 三 种 组 织 中 ， 马 氏 体 的 比 体 积 最 大 
奥 氏 体 的 比 体积 最 小 ， 而 且 马 氏 体 中 碳 含量 越 高 ， 其 比 体积 反而 越 小 。 
( ) 
111, 由 于 水 温 对 水 的 冷却 特性 影响 很 大 ， 随 着 水 温 升 高 ， 高 温 区 的 
冷却 速度 显著 下 降 ， 而 低温 区 的 冷却 速度 仍然 很 高 ， 因 此 湾 火 时 水 温 不 应 
ЖУ 30%. ( ) 
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112. 油 的 冷却 能 力 很 大 但 冷却 特性 不 好 ,水 的 冷却 特性 较 好 ， 但 冷 


却 能 力 低 ， 即 通常 有 “水 滩 开 裂 ， 


油 济 不 硬 ” 的 说 法 。 


( ) 


113. 一 般 来 说 ， 有 机 聚合 物 滩 火 剂 夏 季 使 用 的 浓度 可 高 一 些 ， 冬 季 
使 用 的 浓度 可 低 一 些 ， 而 且 要 有 充分 的 搅拌 才能 取得 良好 的 效果 。 


114, 设计 感应 器 时 ， 首 先 应 该 考虑 使 被 加 热 工 件 的 表面 


均匀 。 


115. 感应 器 既 要 有 足够 的 强度 ， 又 要 制造 简单 、 操 作 方 便 ， 而 且 角 








便于 创造 良好 的 冷却 条 件 。 
116. 由 于 纯 铜 的 电阻 小 、 导 热 性 好 ， 所 以 它 是 制作 感应 器 较 好 的 材 


料 。 




















( 











( ) 


117. 高 频 感 应 器 用 的 导 磁 体 可 用 硅钢 片 制造 ， 中 频 感 应 器 用 的 导 磁 
体 可 用 铁 氧 体 材料 制造 。 
118. 感应 器 的 感应 导体 截面 形状 呈 空 心 断面 导体 时 可 以 通 水 冷却 ， 


操作 安全 可 靠 ， 


119. 一 般 情况 下 ， 感 应 器 的 感应 导体 截面 形状 呈 实 心 断面 导体 时 用 


于 加 热 大 工件 。 
120. 


[= 


高 

















应 用 广泛 。 








感应 右 与 工件 加 热 表面 间 的 间隙 可 考虑 适当 小 一 点 。 
121, 当 工件 淳 火 区 宽度 较 大 时 ， 感 应 器 感应 导体 臣 数 可 采用 双 臣 或 





210. 




















( ) 


( ) 





( ) 


频 感应 器 与 工件 加 热 表 面 间 的 间隙 可 考虑 适当 大 一 点 ， 中 频 


( 4 





( ) 


122. 由 于 感应 加 热 时 的 加 热 速度 可 达 每 秒 几 百度 到 几 王 度 ， 所 以 六 
火 后 组 织 细 ， 表 面 便 度 高 ， 且 表面 应 力 为 压 应 力 ， 从 而 提高 工件 的 耐 磨 


ЇЕ, Е, 


疲劳 强度 。 





123. 由 于 感应 洲 火 时 加 热 速度 极 快 ， 仅 改变 工件 表面 组 允 
心 部 冷 态 金 属 的 高 强度 制约 了 表层 滩 火 时 所 产生 的 变形 ， 


部 的 原始 组 织 ， 
使 工件 的 热 处 开 





非常 少 。 


124. 超 高 频 感 应 湾 火 由 于 表层 加 热 和 冷却 极 快 ， 四 
表层 与 基体 间 看 不 到 过 渡 带 ， 所 以 不 必 回 火 。 
125. 双 频 感应 湾 火 虽然 采用 两 种 不 同 频 率 交 奉 加 热 ， 但 


变形 非常 小 。 而 


(2 
而 保持 心 
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126. Ж ЯТА ЛГУ Е АБН 








( 


判 作 的 小 模 数 齿轮 得 到 了 合理 的 湾 
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硬 层 分 布 和 轮廓 淳 火 。 ( ) 
127. 采用 感应 加 热 化 学 热处理 能 够 显著 加 快 处 理 速度 ， 缩 短处 理 时 
间 ， 并 可 实现 局 部 化 学 热处理 。 ( ) 


128. 感应 加 热 湾 火 时 ， 对 于 要 求 硬化 区 短 的 轴 类 工件 、 模 数 小 于 
5mm 及 齿 宽 不 大 的 齿轮 等 小 型 工件 或 济 火 面积 较 小 而 尺寸 较 大 的 工件 ， 
一 般 应 采用 连续 加 热 泽 火 法 。 ( ) 

129. 感应 加 热 浏 火 后 应 及 时 回 火 ， 一 般 应 在 滩 火 后 4h 内 进行 。 其 目 
的 是 降低 工件 的 济 火 应 力 ， 防 止 开裂 ， 提 高 工件 的 力学 性 能 及 使 用 寿命 。 




















АЩ 















































( ) 

130. ЖЛ К, НАА АГ 7 а ВЕ, 74727578, ЛЕЗ 
向 ， 尤 其 是 避免 温度 和 硬度 不 均匀 现象 。 ( ) 
131. 感应 淳 火 工 件 应 预先 经 过 清洗 、 外 表面 外 观 检查 、 尺 寸 和 几何 
公差 检查 。 ( ) 
132, 感应 淳 火 工件 淳 火 后 硬度 检验 比例 按 工 艺 规程 执行 ， 但 每 批 不 

得 多 于 5% 。 ( ) 
133. 长 度 大 于 500mm 的 轴 杆 件 ， 感 应 滩 火 后 应 检验 三 处 硬度 ， 每 处 

测 三 点 以 上 ， 若 有 一 处 不 合格 ， 则 判 该 件 不 合格 。 ( ) 
134. 对 于 齿轮 ， БОГ ДЭХЛОУ ЯВЦ ЈА 8981 Е ШУ ДЕ ЛА АТ 

根 硬度 ， 它 们 都 应 符合 图 样 要 求 。 ( ) 
135. 9 ЕЕО ДОХ ЭН 12110: 1В/Т 9204—2008 (8 9 86 Ж. 
金 相 检验 》 的 规定 进行 。 ) 





136. 钢 件 感应 溢 火 有 效 人 硬化 层 深 度 的 检验 按 СВ/Т 5617 一 2005《 钢 的 
感应 滩 火 或 火焰 滩 火 后 有 效 硬化 层 深 度 的 测定 》 的 规定 进行 。 ( ) 
137. 带 尖 角 的 工件 防止 感应 滩 火 开裂 的 方法 是 提高 比 功率 ， 加 快 加 
热 速 度 。 ( ) 
138. А АЧ Е, АДС ис ЭН ЕНХ АЧГ, 
р АЛ К 0 ЕАД Ч. ( ) 
139. ЛИЖ Л Л Л Е дЕ, ЕЕЕ НДА 24510, ( ) 
140. 磁力 探伤 是 通过 铁 磁 材料 被 磁化 后 所 产生 的 漏 磁 场 来 发 现 表 面 

或 近 表 面 缺 陷 ， 进 而 确定 缺陷 的 形状 、 大 小 、 深 度 等 的 无 损 检 测 技 术 。 
( ) 

141, 磁粉 探伤 和 其 他 磁力 探伤 方法 一 样 ， 都 属于 电信 和 号 检测 。 
( 
































ме 
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142. 磁粉 探伤 几乎 不 受 工 件 大 小 和 形状 的 限制 。 ( 
143. 磁粉 探伤 发 现 缺陷 的 深度 可 以 超过 2mm。 ( ) 
144. ШЭ 12255 ЦЯ АН Ро ЭЙ БО Ж ( 
145. 铝 合金 热处理 后 产生 表面 变色 的 缺陷 ， 其 特征 是 铝 合 金 热 处 理 
后 表面 呈 灰 褐色 。 知 是 铝 镁 合金 ， 则 表面 呈 灰 暗色 。 ( ) 
146. 形变 铝 合金 的 再 结晶 温度 均 在 230% 左右 ， 过 烧 温度 在 500% 以 
Ee ( ) 
147. 经 过 时 效 后 的 形变 铝 合金 ， 机 械 加 工 后 ， 为 消除 应 力 、 稳 定 尺 
才 ， 还 应 进行 稳定 化 处 理 。 ( ) 
148. 为 了 防止 铸 铝 合金 工件 的 变形 和 过 热 ， 最 好 在 350%C 以 下 低温 入 
炉 ， 然 后 随 炉 缓慢 加 热 至 滩 火 温度 。 ( ) 
149. 黄 铜 经 过 再 结晶 退火 ， 可 以 防止 应 力 腐蚀 开裂 。 ( ) 
局 
) 
面 
) 



















































































150, 有 些 化 学 热处理 是 为 了 强化 表面 ， 有 些 化 学 热处理 是 为 了 改 
表面 物理 、 化 学 性 能 。 ( 
151. 191072 /22, ЕЕ Л  Т.ЇрлгШ, АТИК ЛЖ 
性 能 是 差不多 的 。 ( 

152. 化 学 热处理 时 由 介质 分 解 出 活性 原子 的 速度 除了 取决 于 化 学 反 
应 本 和 映 外 ， 还 和 介质 浓度 、 分 解 温度 及 催化 剂 等 外 在 条 件 相 关 。 ( ) 

















下 

























































































153, 只 要 存在 浓度 差异 ， 工 件 表面 的 活性 原子 将 沿 着 浓度 梯度 由 高 
浓度 的 工件 表面 向 低 浓 度 的 工件 心 部 扩散 。 ( ) 
154. 在 一 定 的 温度 通 入 氧气 使 工件 表面 形成 氧化 膜 ， 对 渗 氮 、 渗 碳 
有 较 强 的 催 渗 作用 。 ( ) 
155. 化 学 热处理 后 渗 碳 层 出 现 网 状 碳化 物 的 主要 原因 是 渗 剂 浓度 太 
高 或 者 出 炉 后 冷 速 太 慢 。 ( ) 
156. 化 学 热处理 出 现 渗 碳 层 深度 不 足 的 原因 包括 温度 太 低 、 人 气氛 不 
足 、 炉 压 过 低 、 工 件 表面 有 和 氧化 皮 或 积 炭 等 。 ( ) 
157. 碳 毛 共 渗 层 中 出 现 黑色 组 织 ， 将 使 材料 的 弯曲 疲劳 强度 、 接 触 
疲劳 强度 和 耐 磨 性 下 降 。 ( ) 
158. ЖИИ (ру И) 作 催 活 剂 时 由 于 会 使 工件 表面 腐蚀 ， 因 
此 主要 用 于 不 锈 钢 的 气体 渗 毛 。 ( ) 
159. 工件 在 机 械 加 工时 产生 的 残余 应 力 不 会 导致 渗 气 工件 变形 。 (  ) 








160. 按照 СВ/Т 11354 一 2005 《钢铁 零件 滩 氮 层 深 上 度 测定 和 人 金 相 检 
验 》 的 规定 ， 渗 氮 层 中 氮 化 物 级 别 按 扩散 层 中 和 氮 化 物 的 形态 、 数 量 和 分 
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布 分 为 5 级 ， 一 般 工件 1 ~2 级 为 合格 ， 重 要 工件 1 ~3 级 为 合格 。 
( ) 
161. 工件 调 质 处 理 的 质量 会 影响 工件 渗 气 层 组 织 的 质量 。 ( ) 
162. 工件 表面 有 锈病 、 氧 化 皮 、 油 污 等 ,或 者 婆 炉 量 太 多 、 工 件 相 


























互 重 又 等 是 造成 碳 氮 共 渗 工件 表面 出 现 花 斑 的 主要 原因 。 ( ) 
163. 工件 在 同一 可 控 气 氛 多 用 炉 中 完成 加 热 滩 火 或 渗 碳 滩 火 工 艺 过 
程 。 ( ) 
164. 可 控 气 氛 多 用 炉 不 便于 与 其 他 设备 组 成 流水 生产 线 。 ( ) 
165. 应 经 常 检查 可 控 气 氛 多 用 炉 排 气 口 火焰 燃烧 情况 。 ( ) 
166. 验收 时 ， 热 处 理 电阻 炉 在 烘 干 前 ， 应 测量 电热 元 件 与 炉 壳 是 否 
有 短路 现象 ， 烘 干 后 应 使 用 500MQ 表 测 量 其 冷 态 绝缘 电阻 ， 保 证 不 小 于 
0.5MOQO。 ( ) 


167. ЖТК ГЭЭХ ВАН, МЭТ ЕЭ АУУ их 141223 2589 
ЈАТ, АА УЛО ЈП е ео Е Л АО ТЕЛЕ, Н 22 252 ЗС ЖИК 























































































































蔡 单 点 悬挂 支撑 以 平衡 工件 重量 等 。 ( ) 
168. 热电 偶 有 正 负极 ， 补 偿 时 线 没 有 正 负极 ， 只 要 接 好 即 可 。 (  ) 
169, 毫 伏 计 有 正 负极 之 分 ， 不 可 接 错 。 ( ) 
170. 电子 电位 差 计 能 同时 显示 温度 、 记 录 温 度 曲 线 和 控制 温度 ， 是 

热处理 生产 中 应 用 较为 广泛 的 二 次 仪表 。 ( ) 
171. 硝 盐 模 失火 时 ， 只 能 拿 干 沙 扑 救 ， 不 能 用 泡沫 灭火 器 灭火 。 ( ) 
172. 滩 火 工件 在 真空 清洗 机 中 清洗 时 ， 清 洗 温 度 不 能 超过 工件 的 回 

火 温度 。 ( ) 
173. 光学 高 温 计 和 辐射 高 温 计 都 是 直接 测量 温度 的 测 温 仪 。 ( ) 
174. 镍 铬 - 钊 铝 热 电 偶 的 正极 是 镍 铬 。 ( ) 
175. 铂 刍 - 铂 热电 偶 的 负极 是 铂 键 。 ( ) 
176. 耐火 材料 中 Al,0, 含量 越 高 ， 其 使 用 温度 也 越 高 ， 其 颜色 也 越 

Нь ( ) 




















177. 毫 伏 计 应 定期 进行 校对 检定 ， 其 正 、 人 负极 不 可 接 错 。 (  ) 
178. 箱 式 炉 分 为 高 温 ( > 1000C ) 、 中 温 (650 ~ 10009) 低温 炉 
(45665040) 三 类 ， 其 中 以 中 温 箱 式 炉 应 用 最 为 广泛 。 ( ) 
二 、 选 择 题 (将 正确 管 案 的 序号 填 入 括号 内 ) 
1. 现在 ， 越 来 越 多 的 企业 在 选 人 时 更 加 看 重 其 道德 品质 。 这 表 
明 (  )。 
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А. 企业 原 有 员工 的 职业 道德 品质 不 高 

В. 职业 道德 品质 高 的 人 ， 其 职业 技能 水 平 也 越 高 
C 道德 品质 高 的 员工 更 有 助 于 企业 增强 持久 竞争 力 
D 











2. 《安全 生产 法 》 规 定 ， 生 产 经 营 单位 应 当 在 有 较 大 危险 因素 的 生 
产 经 营 场所 和 有 关 设施 、 设 备 上 设置 明显 的 ( ) 。 
安全 使 用 标志 В. 安全 警示 标志 
. 安全 合格 标志 D. 安全 检验 检测 标志 
. 下 列 观点 你 认为 正确 的 是 ( ) 。 
. 按 劳 取 酬 ， 多 奉献 就 应 该 多 收获 
多 劳 多 得 与 提倡 奉献 精神 是 矛盾 的 
分 耕 耘 ,一 分 收获 ”与 奉献 精神 是 违背 的 
. 奉献 精神 与 提倡 多 劳 多 得 不 矛盾 
. 为 了 促进 企业 的 规范 化 发 展 ， 需 要 发 挥 企业 文化 的 ( ) 。 
娱乐 功能 B. 主导 功能 
决策 功能 D. 自律 功能 
. “三 违 ” 行 为 指 的 是 ( ) 。 
. 违章 作业 、 违 曹 指 挥 、 违 反 操 作 规 程 
. 违章 生产 、 违 章 指挥 、 违 反 劳 动 纪律 
. 违章 指挥 、 违 章 作 业 、 违 反 劳 动 纪律 
违章 作业 、 违 反 操 作 规程 、 违 反 劳 动 纪律 
. 我 国 国家 标准 规定 安全 电压 的 额定 值 分 别 为 ) 。 
.42V、36V 、24V 12У, 6У В.220У, 36Ү, 24У, 12У, 6У 
.380V、36V 24У, 12У, бУ Р. П0Ү, 36У, 24У, 12У, 6У 
. 设备 操作 人 员 要 做 到 的 “四 会 ”是 指 ( ) 。 
会 开机 、 会 关机 、 会 加 油 、 会 保养 
会 使 用 、 会 维护 、 会 改造 、 会 保养 
会 使 用 、 会 维护 、 会 检查 、 会 排除 故障 
会 开机 、 会 关机 、 会 检查 、 会 排除 故障 
8. “循环 经 济 ”的 本 质 是 一 种 生态 经 济 ， 它 倡导 的 是 一 种 与 环境 和 
谐 的 经 济 发 展 模式 ， 它 要 求 把 经 济 活动 组 织 成 一 个 “资源 一 产品 一 再 生 
资源 ”的 反馈 式 流程 。 其 特征 是 ( ) 。 
А. 低 开采 、 低 利用 、 低 排放 В. 低 开采 、 高 利用 、 低 排放 
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С. 低 开 采 、 高 利用 、 高 排放 D. 高 开采 、 高 利用 、 低 排放 

9, 要 做 到 遵 纪 守法 ， 对 每 个 职工 来 说 必须 做 到 ( 76 

А. 有 法 可 依 В. 反对 “ 管 ”“ 卡 ”“ 压 ” 

С. 反对 自由 主义 р 努力 学 法 、 知 法 、 守 法 、 用 法 

10. 经 济 补偿 按 劳动 者 在 本 单位 工作 的 年 限 ， 以 每 满 一 年 支付 
( ) 工资 的 标准 向 劳动 者 支付 。 

А. 半 个 月 B. 一 个 月 C. 一 个 半月 р. 两 个 月 

11. 劳动 者 提前 ( ) 以 书面 形式 通知 用 人 单位 ， 可 以 解除 劳动 合同 。 

A. 十 五 日 B. 三 十 日 C. 六 十 日 D. 九 十 日 

12. 《中 华人 民 共 和 国 节约 能 源 法 》 规 定 ,使 用 国家 明令 淘汰 的 用 能 
设备 或 者 生产 工艺 的 ， 由 管理 节能 工作 的 部 门 责令 停止 使 用 ， 并 ( ) 
国家 明令 淘汰 的 用 能 设备 ;情节 严重 的 ， 可 以 由 管理 节能 工作 的 部 门 提出 
意见 ， 报 请 本 级 人 民政 府 按照 国务 院 规 定 的 权限 责令 停业 整顿 或 者 关闭 。 

A. 没收 B. 拍卖 C. 拆除 D. 销毁 

13. ( 是 国际 标准 化 组 织 提出 的 关于 企业 质量 管理 和 质量 保证 体 
系 标 准 。 

A. ISO9001 B. ISO2000 C. ISO9000 р. СВ2312 

14. 用 于 分 析 和 判断 工序 质量 是 否 处 于 稳定 状态 和 受 控 状态 的 方法 
是 ( 16 

А. 排列 图 法 в. 因果 图 法 C. 控制 图 法 р. 散布 图 法 

15. PDCA 循环 模式 中 的 P、D、C、A 分 别 指 ( ) 。 

А. 计划、 实施、 检查、 处 理 В. 实施、 检查、 计划、 处 理 

С. 检查、 计划、 处理、 实施 D. 检查、 处理、 计划、 实施 

16. 企业 主要 负责 人 和 安全 生产 管理 人 员 、 特 殊 工 种 人 员 一 律 严格 考 
核 ， 按 国家 有 关 规 定 持 ( ) 上岗。 
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АЕ В B， 安 全 培训 证 书 
С. 职业 资格 证 书 р, 都 行 





17. 职业 责任 的 特点 不 包括 ( А 

А. 差异 性 B. 独立 性 C. 强制 性 D. 永久 性 

18. 2014 年 4 月 24 日 ,第 十 二 届 全 国人 大 常委 会 通过 了 新 修订 的 
《中 华人 民 共 和 国 环境 保护 法 》。 新 环保 法 将 于 ( ) 起 施行 。 

A.2014 年 9 月 1 日 B. 2015 年 1 月 1 日 

C.2016 年 1 月 1 日 D. 2014 年 10 月 1 日 
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19. 大 多 数 材 料 被 用 于 制造 工件 时 ， 都 会 留 有 一 定 的 加 工 余 量 ， 即 使 
材料 有 轻微 的 氧化 脱 碟 ， 也 可 以 在 加 工 过 程 中 去 除 。 但 对 于 弹 得 钢丝 一 类 
的 材料 ， 这 种 表面 缺陷 和 表面 脱 碳 将 显著 ( ) 它 的 疲劳 寿命 。 

A. 增加 B. 延长 C. 提高 D. 降低 

20. 用 于 制造 工件 的 钢材 ， 应 按 ( ) 严格 控制 材料 表面 的 氧化 层 
与 脱 碳 层 深度 。 

А. 设计 要 求 В 产品 要 求 С 国家 标准 р. 国际 标准 

21. 材料 的 表面 ( ) 缺陷 多 种 多 样 ， 如 裂纹 、 发 纹 、 结 疤 、 钨 
裂 、 纵 裂 、 网 裂 、 节 裂 、 臂 裂 、 皮 下 气泡 、 分 层 、 乔 伤 等 。 

А. 开裂 В. 宏观 С. 微观 р, 外 观 

22. 非 金属 夹杂 物 在 钢材 中 的 存在 是 不 可 避免 的 ， 其 数量 和 形态 只 能 
通过 提高 钢 的 纯净 度 ， 降 低 非 金属 夹杂 物 的 总 量 ， 以 及 良好 的 ( ) 
加 以 改善 。 

А. 机 械 加 工 В. 轧 制 或 锻造 C. 铸造 D. 热处理 

23. 耳 子 ( 制 耳 ) 是 指 在 型 钢 表 面 与 轧辊 孔 型 开口 处 相对 应 的 地 方 出 
现 的 顺 轧 制 方向 延伸 的 ( ) 部 分 。 

А. 坑 洼 В. п С. 规定 р 相当 

24. 材料 的 内 部 缺陷 是 造成 工件 热处理 变形 、 开 裂 的 ( ) ， 也 是 
造成 工件 力学 性 能 及 其 他 性 能 下 降 ， 导 致 报废 的 重要 因素 。 

A. 次 要 因素 В. 非 决 定性 因素 C. 主要 原因 D. 可 能 原因 

25. 在 锻造 过 程 中 ， 在 一 定 的 范围 内 随 着 锻造 比 的 ( ) ， 金 属 的 
力学 性 能 显著 提高 ， 这 是 组 织 致 密 程 度 和 晶 粒 细 化 程度 提高 所 致 。 

А. 减少 B. 增加 C. 变化 D. 调整 

26. 只 有 足够 的 变形 量 和 科学 的 变形 方式 (如 反复 锻造 ) ， 才 能 打 碎 
材料 内 部 的 一 些 脆 性 相 和 减弱 严重 的 组 织 偏 析 。 一 般 来 说 ， 结 构 钢 钢 锭 的 
锻造 比 为 ( 16 

A. 1~2 B. 2~4 C. 4~5 D. 5~6 

27. 自 点 主要 发 生 在 珠光 体 钢 、 马 氏 体 钢 、 贝 氏 体 钢 的 轧 件 中 。 白 点 
形成 的 根本 原因 是 钢 中 存在 ( ) 。 

А. 氧 В. Ж C. 磷 р. 硫 

28. 钢 液 凝固 时 由 于 体积 收缩 部 分 得 不 到 及 时 补充 ， 致 使 中 心 区 形成 
宏观 的 空洞 称 为 ( 79 

А. ВИКА В. 偏 析 С. 带 状 组 织 р. 缩 孔 
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29. 轻微 的 带 状 组 织 可 以 通过 ( ) 来 消除 。 
А. ў В. 回 火 C. 正 火 D. 退火 
30. 合金 元 素 偏 析 引 起 的 带 状 组 织 ， 可 通过 高 温 均匀 化 ( ) Ж 




















改 


Ї 





А. К В. 回 火 C. 正 火 D. 退火 
31. 碳 素 钢 中 主要 的 杂质 元 素 有 ( 18 

А. 碳 、 铁 、 氧 、 氧 В. 硅 、 锰 、 硫 、 磷 

С. 铬 、 镍 、 铜 、 和 锌 рх. 4. Ж. 5 











32. 炼 铁 的 主要 燃料 是 ( )。 它 在 炼 铁 过 程 中 起 着 双重 作用 : 一 
方面 燃烧 产生 的 热量 为 炼 铁 过 程 中 的 还 原 反应 提供 热源 ; 另 一 方面 ， 其 燃 
烧 产生 的 一 氧化 碳 也 是 很 好 的 还 原 剂 。 

А. 石油 В. 煤 С. 氧气 р 焦炭 

33. 炼 铁 的 主要 原料 由 铁 矿 石 、 燃 料 和 熔剂 组 成 ， 其 中 燃 剂 的 作用 是 
与 矿石 中 的 脉 石 及 燃料 中 的 灰分 相互 作用 而 形成 ( Ын 

А. Ж В. 溶液 С. 熔化 р, 熔融 

34. 炼 钢 有 转炉 、 平 炉 和 电弧 炉 三 种 主要 设备 。 ) 炼 钢 发 展 很 
快 ， 主 要 用 于 冶炼 高 质量 合金 钢 种 ， 其 产量 已 超过 了 世界 钢 产量 的 20% 。 

А. 转炉 В. 平 炉 С. 电弧 炉 D. 高 炉 

35. 由 于 对 镇 静 钢 进行 充分 脱氧 ， 且 冷凝 后 会 形成 较 大 的 集中 缩 孔 和 
琉 松 ， 因 此 镇 静 钢 的 成 本 比 沸 腾 钢 ( js 






















































































А. 低 B. 高 C. 差不多 D. 低 得 多 

36. 压力 加 工 是 目前 钢材 加 工 的 主要 方法 ,其 中 ( ) 以 生产 毛坯 
为 主 。 

А. 轧 制 В. 挤 压 С. БОХ р 自由 锻造 





37. ( ) 生产 主要 用 于 制造 各 种 线材 、 薄 壁 管 和 各 种 特殊 几何 形 
状 的 型 材 如 电缆 等 。 多 数 情况 下 是 在 冷 态 下 进行 加 工 ， 所 得 到 的 产品 具有 
较 高 的 尺寸 精度 和 较 小 的 表面 粗糙 度 值 。 

А. 轧 制 B. 挤 压 С. 拉 氢 р. 冲压 

38. 生产 金属 毛坯 最 常用 的 方法 有 ( 18 

А. 机 械 加 工 В. 铸造 、 压 力 加 工 “C. А р. 焊接 

39. 根据 化 学 反应 来 确定 金属 材料 成 分 的 方法 称 为 ( 18 

А. 成 分 分 析 法 ”B. 化 学 法 C. 分 析 法 р, 化 学 分 析 法 

40. 一 种 金属 元 素 与 其 他 金属 元 素 或 非 金 属 元 素 ， 通 过 熔炼 或 其 他 方 
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法 结合 而 形成 的 具有 金属 特性 的 物质 称 为 ( 8 

А. 固溶体 В. 合金 С. 化 合 物 D. 混合 

41. 一 般 只 有 当 溶 质 原子 与 溶剂 原子 的 半径 之 比 小 于 ( ) 时 才能 
形成 间隙 固溶体 。 





A. 0.39 B. 0.49 C. 0.59 D. 0.69 
42. 间 际 固溶体 的 强化 效果 比 置换 固溶体 更 ( 7 
A. 好 В. 25 С. 差 一 点 р. 差 得 多 

















43. 固溶体 具有 比 纯 金 属 高 的 强度 和 硬度 ， 而 且 具 有 ( ) 塑性 和 
万 性。 

А. 较 差 的 В. 良好 的 C. 一 般 的 D. 相当 差 的 

44. 金属 化 合 物 是 合金 组 元 间 发 生 相 互 作 用 而 形成 的 一 种 新 四， 其 唱 
格 类 型 和 性 能 与 其 任 一 组 元 完全 ( ) 6 

A. 相近 B. 一 致 C. 不 同 D. 重合 

45. 合金 组 织 中 由 两 种 或 两 种 以 上 的 相机 械 地 混合 在 一 起 而 组 成 的 仍 
保持 各 自 原 有 的 唱 格 类 型 与 性 能 的 一 种 多 相 组 织 称 为 〈 

A. 纯 组 元 В. 固溶体 C. 金属 化 合 物 “D. 机 械 混 合 物 

































































46. ( ) 是 指 用 金 相 观察 方法 ， 在 金属 及 合金 内 部 观察 到 的 晶体 
或 晶 粒 的 大 小 、 方 向 、 形 状 、 排 列 状况 等 合金 的 特征 与 形 貌 。 

A. 组 织 B. 金 相 C. 结构 D. 材质 

47. 金属 在 再 结晶 温度 以 上 进行 的 塑性 变形 称 为 ( Р 

А. 冷加工 В. 热 加工 C. 铸造 D. 机 械 加 工 

48. 钢轨 是 用 ( ) 工艺 方法 生产 的 。 

А. 冲压 В. 挤 压 С. #146 р, 轧 制 

49. 不 锈 钢 饭盒 是 用 ( ) 工艺 生产 的 。 

А. 冲压 В. 挤 压 С. #45 р, 轧 制 





























50. ( ) 是 固态 金属 在 外 力 的 作用 下 ， 通 过 塑性 变形 来 实现 成 形 
加 工 ， 因 此 属于 压力 加 工 。 





























А. 焊接 B. 铸造 С. 板 料 冲压 р 热处理 
51, 晶体 外 表面 、 唱 粒 边界 、 挛 晶 界 等 属于 ( 15 
А. 体 缺 陷 В. 面 缺 陷 C. 线 缺 陷 D. 点 缺陷 


52. 位 错 等 线 缺陷 对 金属 性 能 所 造成 的 影响 实质 上 是 ( ) 。 
А. 固 溶 强化 В. 加 工 硬 化 С. ии Р. 弥散 强化 
53. 晶体 外 表面 、 晶 粒 边 界 、 谈 晶 界 等 面 缺 陷 对 金属 性 能 的 影响 
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А. 固 溶 强 化 Вв. 加 工 硬化 С. 细 品 强化 р. 弥散 强化 

54. 点 缺陷 对 金属 性 能 的 影响 就 是 空位 、 间 隙 原子 、 置 换 原 子 和 异类 
原子 等 缺陷 所 引起 的 晶 格 畸变 造成 的 〈 78 

А. 固 浴 强化 Вв. 加 工 硬化 С. 细 品 强化 р. 弥散 强化 

55. 材料 中 的 空洞 、 夹 杂 物 等 原子 偏离 周期 排列 的 三 维 缺陷 通常 被 称 
为 ( Ка 

А. Жаа В. ШИН С. 线 缺 陷 р. 点 缺陷 

56. 塑性 变形 后 金属 性 能 变化 最 显著 的 是 力学 性 能 。 随 着 塑性 变形 的 
增加 ， 金属 的 ( ) 的 现象 称 为 加 工 硬化 或 形变 强化 。 

А. 强度 、 硬 度 提高 ， 而 塑性 、 韧 性 下 降 

В. 强度 、 硬 度 提高 ， 而 塑性 、 韧 性 没什么 变化 

С. 强度 、 硬 度 提高 ， 而 塑性 、 韧 性 也 提高 

Ю. 强度 、 硬 度 下 降 ， 而 塑性 、 和 万 性 提高 

57. 塑性 变形 也 会 使 晶 粒 内 部 发 生变 化 ， 除 产生 滑 移 带 、 挛 晶 带 外 ， 
还 会 使 晶 粒 破碎 ， 形 成 ( н 

А. 亚 结构 В. 正常 结构 С. 复杂 结构 Р. 简单 结构 

58. 当 对 ( ) 后 的 金属 材料 进行 加 热 时 ， 随 着 加 热 温 度 的 提高 ， 
材料 的 组 织 、 性 能 便 会 发 生 一 系列 变化 ， 这 期 间 可 以 分 为 回复 、 再 结晶 
晶 粒 长 大 三 个 阶段 。 

A. 焊接 В. 铸造 С. 冷 塑 性 变形 р. 热处理 

59. 冷加工 和 热 加 工 之 间 的 区 别 在 于 ( ) 。 

А. 冷加工 不 必 加 热 ， 而 热 加 工 必须 加 热 

В. 冷加工 在 低温 下 进行 ， 而 热 加 工 在 高 温 下 进行 

С. 冷加工 会 产生 加 工 硬化 ， 而 热 加 工 不 会 产生 加 工 硬 化 

р, 冷加工 是 在 再 结晶 温度 以 下 进行 的 ， 而 热 加 工 是 在 再 结晶 温度 以 
上 进行 的 

60. 钨 的 最 低 再 结晶 温度 是 1200% ， 所 以 对 于 钨 来 说 ， 在 1000% 高 温 
下 的 加 工 应 属于 ( 34 

А. 冷加工 В. 热 加 工 

C. 既是 热 加 工 也 是 冷加工 D. 既 不 是 热 加 工 也 不 是 冷加工 

61. 钢 的 组 织 转变 机 理 的 实质 就 是 ( ) 中 的 固态 相 变 规律 。 

A. 铜 合金 В. 铝 合金 C. 铁 碳 合金 р. жб 
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62. 相 变 过 程 中 原子 发 生长 距离 无 规则 迁移 ， 称 为 ( ) 相 变 。 
А. 非 扩散 型 В.ї C. 有 变化 D. 无 变化 
63. 相 变 过 程 中 原子 按 特定 的 方式 迁移 且 化 学 成 分 不 发 生变 化 ， 称 为 
) 相 变 。 
А. 非 扩散 型 ” B. 扩散 型 C. 有 变化 D. 无 变化 
64. 固态 晶体 中 存在 着 的 晶 界 、 亚 晶 界 、 空 位 及 位 错 等 各 种 晶体 缺陷 
是 能 量 起 伏 、 结 构 起 伏 和 成 分 起 伏 ( ) 的 区 域 。 

A. 最 小 B. 最 大 C. 不 存在 D. 减少 

65. 随 着 温度 的 下 降 ， 扩 散 型 固态 相 变 的 相 变 速度 ( Р 

А. 匀速 上 升 Вв 匀速 下 降 С. 先 慢 后 快 ”D. 先 快 后 慢 

66. 随 着 过 冷 度 的 增加 ， 扩 散 型 固态 相 变 的 相 变 速度 ( ир 

А. 匀速 上 升 Вв 勾 速 下 降 С. 先 慢 后 快 ”D. 先 快 后 慢 

67. ( ) 的 整个 过 程 可 由 奥 氏 体形 核 、 奥 氏 体 唱 粒 长 大 、 残 留 渗 
碳 体 溶解 和 奥 氏 体 成 分 均匀 化 四 个 基本 过 程 组 成 。 
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А. 珠光 体 转 变 成 奥 氏 体 В. 铁 素 体 转变 成 奥 氏 体 
С. 渗 碳 体 转变 成 奥 氏 体 р, 奥 氏 体 转变 





68. 在 一 定 的 加 热 温 度 和 相同 的 加 热 条 件 下 ， 当 钢 中 碳 的 质量 分 数 不 
超过 一 定 限 度 时 ， 奥 氏 体 晶 粒 长 大 倾向 随 着 钢 中 碳 的 质量 分 数 的 增 大 
而 ( 18 

А. 不 变 B. 减 小 C. 增 大 р, 变 得 很 小 

69. 凡是 产生 稳定 碳化 物 的 元 素 、 产 生 不 溶 于 奥 氏 体 的 氧化 物 及 毛 化 
物 的 元 素 、 促 进 石墨 化 的 元 素 以 及 结构 上 自由 存在 的 元 素 都 会 不 同 程 度 地 
阻碍 奥 氏 体 晶 粒 的 长 大 ， 从 而 导致 奥 氏 体 晶 粒 人 ) 。 

A. 粗大 В. 细 化 C. 长 大 D. 均匀 化 

70. 在 成 分 相同 的 条 件 下 ， 粒 状 珠光 体 比 片 状 珠光 体 的 硬度 稍 低 ， 但 
( ) 较 好 。 

A. 强度 В. 届 服 强度 С. 抗 拉 强度 р. 塑性 

71. 一 般 成 分 均匀 的 奥 氏 体 的 高 温 产物 都 为 片 状 珠光 体 ， 只 有 在 奥 氏 
体 化 温度 附近 保温 足够 长 的 时 间 才 能 使 〈 ) 球 化 而 得 到 粒状 珠光 体 。 

А. 碳化 物 В. 渗 碳 体 С. 片 状 珠光 体 р. 奥 氏 体 

72. 索 氏 体 具有 良好 的 ( ) 性 能 ， 是 由 于 其 层 间 距离 较 小 ， 使 沿 
最 短途 径 滑 移 的 可 能 性 增加 ， 而 且 很 薄 的 渗 碳 体 片 有 利于 弹性 弯曲 和 塑性 


变形 。 
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А. БХ В. 铸造 С. 机 械 加 工 р. 使 用 

73. 派 登 脱 处 理 也 叫 铅 滩 冷 拔 工艺 ， 是 将 高 碳 钢 奥 氏 体 化 后 滩 入 铅 浴 
中 进行 ( ) ， 然 后 再 进行 深度 冷 拔 ， 最 后 做 成 强 用 钢丝 、 琴 钢丝 和 弹 
8 2858, 

А 马 氏 体 化 B. 索 氏 体 化 Сс 贝 开 体 化 р. 冷却 

74. 上 贝 氏 体 与 下 贝 氏 体 相 比 ， 强 度 和 硬度 高 ， 塑 性 和 万 性 ( Р 





A. 好 B. 低 С. 差不多 р. 低 很 多 
75. 贝 氏 体 的 强度 随 形成 温度 的 降低 而 ( ) 。 
A. 下 降 В. 提高 С. 不 变 D. 变化 














76. 经 等 温 深 火 获得 的 下 贝 开 体 ， 与 泽 火 加 中 温 回 火 所 得 或 调 质 所 得 
的 组 织 相 比 ，( J 

А. 在 静 载荷 下 具有 较 高 的 缺口 敏感 性 

В. 在 静 载 荷 下 具有 和 较 低 的 缺口 敏感 性 

С. 在 交 变 载荷 下 有 较 高 的 疲劳 缺口 敏感 性 

р. 在 交 变 载荷 下 有 较 低 的 疲劳 缺口 敏感 性 

77. 根据 转变 的 规律 可 知 : 要 使 过 冷 奥 氏 体 转变 成 下 贝 氏 体 组 织 ， 必 
须 控制 ( je 

А. 碳 含量 在 中 碳 以 下 ， 形 成 温度 在 400% 以 下 

B. 碳 含量 在 低 碳 以 上 ， 形 成 温度 在 400% 以 上 

С. 碳 含量 在 中 碳 以 上 ， 形 成 温度 在 400% 以 下 Ms 点 之 上 

р, 碳 含量 在 高 碳 以 上 ， 形 成 温度 在 400% 以 下 Ms 点 之 上 

78. 在 马 氏 体 转 变 时 ， 晶 格 结构 的 改组 是 依靠 ( ) 进行 的 。 

А. 切 变 方 式 В 滑 移 方式 。 CC. 扩散 方式 р. 挛 生 方式 

79. 碳 的 质量 分 数 较 低 的 低 碳 马 氏 体 ， 在 金 相 显微镜 下 显示 出 板 条 
状 ， 故 称 为 〈 ) 马 氏 体 。 

А. 针 状 В. 板 条 С. 2ЕДЫ р. АК 

80. 板 条 马 氏 体 的 性 能 特点 是 具有 良好 的 强度 及 ( ) 塑性 。 

А. 较 差 的 B. 极 差 的 C. 较 好 的 D. 极 好 的 

81. 针 状 马 氏 体 的 性 能 特点 是 硬度 高 而 脆性 ( ) 5 



























































A. 小 В. 极 小 C. 大 D. 极 大 
82. 高 温 奥 氏 体 转变 成 马 氏 体 将 造成 体积 增 大 ， 其 原因 是 ( )с 
А. 热 胀 冷 缩 В. 热 应 力 增 大 


С. 相 变 应 力 增 大 р, 马 氏 体 比 体积 大 于 奥 氏 体 比 体积 
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83, 根据 马 氏 体 转变 理论 可 知 ， 当 过 冷 奥 氏 体 以 大 于 临界 冷却 速度 冷 





却 到 马 氏 体 转变 终了 温度 路 点 时 ，( ) 。 


А. 过 冷 奥 氏 体 全 部 转变 成 马 氏 体 

В. 钢 中 已 无 残留 奥 氏 体 

С. 即使 继续 降温 也 不 会 发 生 马 氏 体 转变 

р, 若 继续 降温 ， 则 剩 下 的 残留 奥 氏 体 继续 转变 为 马 氏 体 

84. 具有 热 弹性 马 氏 体 转变 的 合金 会 产生 超 弹 性 或 形状 记忆 效应 ， 其 








原理 是 利用 马 氏 体 转 变 的 ( ) 。 


膜 ， 


А. 无 扩散 性 В. 可 道 性 С. ЗЕЛЕ р. 共 格 切 变 特性 
85. 由 于 铝 与 氧 的 亲和力 很 强 ， 在 空气 中 铝 的 表面 可 生成 致密 的 氧化 
因此 铝 在 大 气 中 具有 良好 的 ( 26 

А. 耐酸 性 B， 耐 碱 腐蚀 性 С. 耐 盐 腐蚀 性 ”D. 耐 蚀 性 

86. 根据 成 分 和 加 工 工艺 特点 ， 铝 合金 可 分 为 ( 79 

А. ТА 

В. 变形 馈 合 金 和 和 铸造 铝 合金 

С. 不 能 热处理 强化 铝 合 金 和 热处理 强化 铝 合 金 

р. 铝 镁 合金 和 铝 锌 合金 

87. 铝 合金 热处理 时 过 烧 的 原因 是 ( )8 

А. 加 热 速 度 太 快 В. 铸造 合金 中 低 熔 点 共 唱 体 太 少 

С. 炉 内 温度 分 布 不 均匀 р, 采取 了 缓慢 加 热 方式 

88. ( ) 不 能 预防 铝 合 金 零件 在 热处理 后 出 现 的 裂纹 。 

А. 提高 加 热 温 度 

B. 改进 铸造 工艺 ， 消 除 铸 造 裂 纹 

С. 缓慢 均匀 加 热 ， 并 使 用 缓慢 冷却 的 淳 火 冷 却 介质 或 采用 等 温 漆 火 
D. 合理 设计 工件 形状 ， 增 大 圆 角 半 径 ， 铸 件 增设 加 强 肋 ， 并 在 薄 壁 



































处 用 石棉 包扎 





89. 铝 合 金 的 滩 火 处 理 相 当 于 固 溶 处 理 ， 滩 火 的 强化 主要 就 是 固 溶 强 




















化 ， 其 硬度 提高 的 效果 不 是 非常 明显 , НэВЛЕЙЭКЛТэЖ 71-32 ва 8 Я 
温 后 ， 强 度 和 硬度 反而 会 显著 提高 。 铝 合金 滩 火 后 的 这 种 处 理 称 为 (。 ”)。 























А. 回 火 B. 退火 C. 时 效 р. ЇЇ 
90. К --ЛЫЕ ( ) 左右 ， 温 度 范 围 很 窗 ， 一 般 























允许 波动 范围 为 5 ~15%C。 


А. 300% В. 400% С. 500% р. 600% 
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91, 经 时 效 处 理 后 的 铝 合 金 如 果 还 需 切 前 加 工 ， 则 加 工 后 的 工件 应 进 
行 ( ) ， 且 该 处 理 温度 不 能 高 于 前 面 的 时 效 处 理 温度 ， 以 消除 切削 加 
工 应 力 ， 稳 定 尺 寸 。 

А. 回 火 处 理 В. 时 效 处 理 。 C. 退火 处 理 рв 

92. 合金 牌号 为 ZAlSi2 ， 代 号 为 ZL102 的 铸造 铝 合金 的 类 别 为 ( 4 

А Л СЖ Вв 铝 铜 合金 。 C. ЕЕ D. 铝 锌 合 

93. 合金 牌号 为 ZAlSi5CulMg， 代 号 为 ZL105 的 铸造 铝 合 
别 为 〈 ) 。 

А шаве Вв вет с 铝 镁 合金 р 铝 锌 合金 

94. 合金 牌号 为 ZAlSil2Cu2Mgl ， 代 号 为 71108 的 铸造 铝 合 金 的 类 别 









































合金 В. 铝 铜 合金 с. 铝 镁 合金 р її 
95 合金 牌号 为 ZAICu5Mn， 代号 为 71201 的 铸造 铝 合 金 的 类 





为 ( js 

А шаве в 898 с 铝 镁 合金 р 铝 锌 合金 

97. 合金 牌号 为 ZAlZnllSi7， 代 号 为 ZL401 的 铸造 铝 合金 的 
为 ( ). 

А. 铝 硅 合金 В. 铝 铜 合金 C. 铝 镁 合金 р. 铝 锌 合金 

98. 牌号 为 一 号 铜 ， 代 号 为 TI 的 纯 铜 ， 其 Cu + Ag 的 质量 分 数 为 
99. 95% ; 牌号 为 二 号 铜 ， 代 号 为 12 的 纯 铜 ， 其 Cu + Ag 的 质量 分 数 为 
99. 90% ; 牌号 为 三 号 铜 ， 代 号 为 3 的 纯 铜 ， 其 Cu + Ag 的 质量 分 
数 为 ( 75 

А. 99. 80% В. 99. 70% С. 99. 60% р. 99. 5096 

99. ВАЕ ЕН Б 8 у 850 ~ 950%, (ЯА 1-2, 水 冷 。 其 回 火 
温度 根据 力学 性 能 而 定 ， 当 要 求 高 强度 、 高 硬度 时 ， 回 火 温度 为 250 ~ 
350% ， 当 要 求 获得 良好 的 综合 力学 性 能 时 ， 回 火 温度 为 ( ), 保温 
1.5 ~2h， 空 冷 。 

A.300 ~400%  B.400~500%C С. 500 ~600% Р. 600 ~ 700% 

100. 铁 与 氧 、 氮 可 形成 化 学 稳定 性 极 高 的 致密 氧化 物 和 氮 化 物 保 护 
膜 ， 使 钛 在 低温 和 高 温 气体 中 具有 极 高 的 耐 蚀 性 。 铁 在 海水 中 的 耐 蚀 性 
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( ) 铝 合金 和 不 锈 钢 。 

A. 优 于 В. 劣 于 C. 等 同 于 р, КТ 

101. 铁合金 常用 的 热处理 方法 是 ( je 

А. + Х 8-1 ХК С. КВР 86-85 

102. 灰 铸 铁 的 组 织 是 由 片 状 石墨 和 金属 基体 组 成 的 ， 灰 铸铁 基体 组 
织 通常 可 分 为 ( ，) 三 种 。 

А. 铁 素 体 、 铁 素 体 + 渗 碳 体 、 渗 碳 体 

В. КАЖ. АЖ + 珠光 体 、 珠 光 体 

C. 铁 素 体 、 渗 碳 体 、 贝 氏 体 

р 铁 素 体 、 铁 素 体 + 珠光 体 、 贝 氏 体 

103. 灰 铸 铁 的 抗 拉 强度 、 塑 性 、 韧 性 均 比 相应 的 钢 低 得 多 ， 但 其 抗 
压强 度 ( ) 抗 拉 强 度 。 

A. 高 于 В. 远 高 于 C. 低 于 р 远 低 于 

104. 为 促使 石墨 非 自 发 形 核 ， 使 石墨 细小 和 均匀 分 布 ， 提 高 灰 铸 铁 
的 力学 性 能 ， 通 常 在 灰 铸 铁 浇 注 前 ， 向 铁 液 中 加 入 少量 强烈 促进 石墨 化 的 
物质 如 硅 铁 、 硅 钙 合金 等 。 这 种 处 理 过 程 称 为 〈 ) 。 

А. 石墨 化 处 理 ”B. 预 处 理 С. 特殊 处 理 Рр. 孕育 处 理 

105. 为 提高 灰 铸 铁 铸 件 表面 的 硬度 和 耐 磨 性 ， 主 要 采用 中 、 高 频 感 
应 滩 火 和 火焰 滩 火 等 表面 泽 火 方法 。 将 灰 铸 铁 铸 件 表面 快速 加 热 到 900 ~ 
1000% ， 然 后 进行 喷 水 冷却 ， 经 济 火 后 其 表面 层 组 织 为 ( Р 
























































A. 马 氏 体 + 残留 奥 氏 体 В. 马 氏 体 + 碳化 物 
C. 马 氏 体 + 石墨 р, 渗 碳 体 + 石墨 


106. 可 银 铸 铁 是 由 白 口 铸铁 通过 可 锻 化 退火 获得 的 具有 团 妹 状 石墨 
的 铸铁 。 它 具有 较 高 的 强度 ， 特 别 还 具有 良好 的 塑性 。 但 必须 指出 的 是 ， 
ЯВЖ ( ) 锻造 。 

A. 使 用 前 В. 需 经 过 С. 不 能 D. 必须 

107. 球墨 铸铁 的 抗 拉 强 度 、 塑 性 、 韧 性 高 于 其 他 铸铁 ， 疲 劳 极限 接 
近 中 碳 钢 ， 而 小 能 量 多 冲击 抗力 则 高 于 中 碳 钢 ， 而 且 ， 由 于 石墨 的 存在 ， 
球墨 铸铁 具有 比 灰 铸铁 ( ) 优良 的 铸造 性 能 、 强 的 减 摩 性 和 减 振 性 、 
易于 切削 加 工 性 等 性 能 。 

А. 更 好 的 B. 更 差 的 С. 相似 的 D. 不 可 比 的 

108. 不 管 是 灰 铸 铁 还 是 球墨 铸铁 ， 采 用 正 火 的 目的 都 是 增加 基体 中 
的 人 ) 组 织 ， 以 提高 铸件 强度 和 耐 磨 性 。 
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А. 马 氏 体 B. 珠光 体 С. 铁 素 体 р 渗 碳 体 

109. 10Cr17 钢 属 于 ( ) 型 不 锈 钢 。 

А. 马 氏 体 В. 奥 氏 体 C. 铁 素 体 D. 珠光 体 

110. 12Cr18Ni9 钢 属 于 ( ) 型 不 锈 钢 。 

А. 马 氏 体 В. 奥 氏 体 С. 铁 素 体 D. 珠光 体 

111. 20Cr13 钢 属 于 ( ) 型 不 锈 钢 。 

А. 马 氏 体 В. 奥 氏 体 С. 铁 素 体 D. 珠光 体 

112. 为 了 使 碳化 物 及 其 他 化 合 物 充 分 溶 和 人 奥 氏 体 ， 提 高 钢 的 耐 蚀 性 
和 抗 高 温 氧 化 性 ， 奥 氏 体 不 锈 钢 需 要 进行 固 溶 处 理 ， 其 固 溶 温 度 一 
般 为 ( ). 

А. 950 ~ 1000% В. 1000 ~ 10509 

С. 1050 ~ 1100% D. 1100 ~ 1150% 

113. 大 多 数 奥 氏 体 不 锈 钢 通过 固 深 处理 能 使 钢 具有 最 好 的 耐 蚀 性 ， 
但 有 一 些 奥 氏 体 不 锈 钢 必 须 通过 稳定 化 处 理 (其 工艺 是 : 加 热 到 850 ~ 
900% ， 保 温 2 ~ 6h， 空 冷 或 水 冷 ) 才能 消除 晶 间 腐蚀 ， 这 样 的 钢 是 
( ) 奥 氏 体型 不 锈 钢 。 

А. 7375, ЯМ) В. ЕК, ЖЕН) С. 含 碳 的 р. 含 铬 的 

114. 广泛 用 于 工业 炉 中 的 构件 、 炉 底板 、 料 架 、 马 弗 炉 、 辐 射 管 等 
的 抗 氧化 钢 ， 包 括 铁 素 体 抗 氧化 钢 和 奥 氏 体 抗 氧化 钢 。 其 中 ， 铁 素 体 抗 氧 
化 钢 的 热处理 一 般 只 进行 消除 冷加工 应 力 的 退火 处 理 ， 而 奥 氏 体 抗 氧化 钢 
需要 进行 ( Ын 

А. 固 溶 处 理 В. КАК Сс. 退火 处 理 р. 正 火 处 理 

115. 碳化 物 沉淀 强化 奥 氏 体 热 强 钢 和 人 金属 间 化 合 物 强化 热 强 钢 的 热 
处 理 方法 主要 是 ( ) 。 

А. К+ Х В. 正 火 + 回 火 С. 固 溶 + 时 效 D. 退火 

116. 12Cr18Ni9 钢 属于 固 溶 强 化 奥 氏 体 热 强 钢 ，53Cr21Mn9Ni4N 钢 属 
于 沉 演 强 化 奥 氏 体 热 强 钢 ，GH2132 属于 ( ) 奥 氏 体 热 强 钢 。 

А. 固 溶 强 化 В. 沉淀 强化 с. 金属 间 化 合 物 强化 р. ЗЕ 

117. 高 锰 钢 的 热处理 采用 ( ) ， 即 加 热 到 1050 ~ 1150% ， 保 温 后 
沪 入 流动 的 水 中 急 冷 ， 获 得 过 饱和 的 单 相 奥 氏 体 组 织 。 

А. АКН В. 水 韧 处 理 с. 固 溶 处 理 р. 正 火 处 理 

118. 最 常用 的 软 磁 材 料 有 硅钢 和 坡 莫 合金 ， 它 们 的 热处理 通常 采 
用 ( ЇР 
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А. 不 热处理 В. ККАН С. 正 火 处 理 р. 退火 处 理 

119. 便 磁 合金 深 火 便 化 型 磁 钢 党 进行 以 下 热处理 : 高 温 正 火 ， 以 彻 
底 消除 网 状 渗 碳 体高 温 回 火 ， 降 低 硬度 ， 便 于 加 工 和 为 沪 火 做 好 组 织 准 
备 ; 漆 火 ， 得 到 马 氏 体 和 少量 残留 奥 氏 体 及 分 散 的 碳化 物 。 湾 火 后 
( ) 进行 回 火 处 理 。 

A. 不 B. 必须 C. 立即 р. 稍 后 

120. 热处理 工装 夹具 的 作用 是 完成 工件 进出 炉 和 加 热 、 冷 却 过 程 中 
的 夹 持 工作 , 减少 工件 的 热处理 ( ) ， 以 及 完成 热处理 的 某 些 辅助 
工作 。 

А. 时 间 B. 工序 С. 变形 D. 准备 

121. 热处理 工装 夹具 材料 的 选择 主要 考虑 既 要 保证 工件 热处理 过 程 
的 正确 实施 ， 又 要 便于 工件 的 装卸 、 制 造 ， 使 用 寿命 要 长 并 且 安全 可 靠 ， 
所 以 一 般 考 虑 低 碳 钢 和 ( ЫН 

А. 中 碳 钢 В. 高 碳 钢 С. 耐 热 钢 р. 铸铁 

122. ЖКТЕ ( ) 左右 回 火 时 所 产生 的 回 火 脆性 称 为 第 一 类 
回 火 脆性 。 几 乎 所 有 的 钢 在 此 温度 回 火 时 都 或 多 或 少 地 产生 这 种 脆性 。 

А. 200% В. 300% С. 400% р. 500% 

123. 目前 没有 有 效 的 方法 完全 消除 第 一 类 回 火 脆性 ， 只 有 适当 
( ) 回 火 时 间 以 减轻 其 影响 程度 。 

А. 延长 B. 缩短 C. 调整 р, 控制 

124. 合金 中 过 饱和 的 固溶体 在 热力 学 上 是 不 稳定 的 ， 有 自发 析出 溶 
质 原子 的 趋势 ， 当 在 室温 或 者 室温 以 上 一 定 的 温度 停留 时 ,溶质 原子 仍 具 
有 一 定 的 扩散 能 力 ， 随 着 时 间 的 延续 ， 过 饱和 固溶体 中 的 溶质 原子 将 析 
出 ， 从 而 使 合金 的 性 能 发 生变 化 ， 这 种 现象 称 为 ( 78 




























































































А. ЇЇ В. 时效 С. 共 析 р. Жн 

125. КАИ ЕК АГНЕ 9, (А ТЕ ( ), ЖИКА А, 
则 和 均匀 。 

А. 厚薄 相差 越 小 В. 化 学 成 分 越 不 均匀 

С. 截面 越 不 对 称 D. 形状 越 不 规则 





126. 工件 产生 畸变 的 主要 原因 是 应 力 超过 材料 的 ( ) 造成 的 。 
А. Фо В. 屈服 强度 C. 冲击 强度 р. 疲劳 强度 
127. 下 面 关 于 减少 热处理 畸变 的 叙述 错误 的 是 ( ) 。 

А. 工件 上 的 孔 、 模 应 尽量 均匀 分 布 在 边缘 处 
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以 减 





В. 合理 地 预 留 加 工 余 量 ， 恰 当地 分 配 公差 

С. 对 厚薄 相差 较 大 的 工件 ， 应 增加 工艺 孔 ， 使 加 热 与 冷却 均匀 

р, 冷加工 表面 不 允许 有 刃 伤 、 深 痕 、 缺 口 及 尖 角 ， 避 免 因 应 力 集中 
ҢЕР 

128. ТЕВЕ ЕЕ ЧА С ЗЭР АО 80706. ( ) 是 错误 的 
操作 方法 。 

А. 使 长 轴 类 工件 垂直 入 水 ， 上 下 移动 

В. 对 于 厚 注 不 均 的 工件 ， 要 使 厚 的 部 位 先 泽 入 

С. 薄片 件 不 能 侧 向 泽 入 

D. 工件 的 薄 丸 或 尖 角 处 可 以 先 预 冷 再 深入 

129. 从 热处理 工艺 性 能 上 考虑 ， 下 面 说 法 错误 的 是 ( ) 。 

А. 工件 设计 时 应 尽量 对 称 、 均 匀 

В. 不 要 有 尺寸 突变 ， 应 平滑 过 渡 ， 厚 薄 尽 量 对称 

С. 在 直径 变化 及 垂直 角 处 应 该 采用 圆 弧 过 渡 

р, 工件 上 的 孔 、 槽 、 串 起 或 凹陷 部 分 应 尽量 集中 分 布 

130. 以 下 因素 中 对 漆 火 变形 不 产生 影响 或 影响 较 小 的 是 ( ) 。 
А. ТИНЕ ЛК 

В. Е ЭЛ ЭЖ ВА ЛУ 77 

С. 钢材 的 脱氧 程度 

р, 工件 在 炉 内 的 放置 及 帅 挂 方式 

131, 盘 类 及 薄 壁 孔 件 大 批量 生产 时 应 尽量 采用 ( ) ЖК, 

A. 分 级 В 等 温 СОКИТ р. 夹具 捆绑 进行 
132, 要 求 表 面 滩 火 或 强化 的 工件 ， 表 面 深 火 或 强化 前 先进 行 ( ) ， 
少 组 织 比 体积 差 过 大 引起 的 畸变 。 

А. 去 应 力 退 火 В. 正 火 С. 调 质 处 理 р. 再 结晶 退火 
133. 调 质 处 理 的 大 型 工件 中 的 残留 应 力 是 ( ) 。 

А. 热 应 力 В. 相 变 应 力 С. 切 应 力 р, 载荷 应 力 
134, 下 列 关 于 火焰 滩 火 产生 裂纹 的 主要 原因 描述 不 正确 的 是 ( ””)。 
А. 济 火 温度 太 高 В. 保温 时 间 不 足 

С. 加 热 或 冷却 过 快 D. 原始 组 织 不 良 

135. 有 可 能 导致 感应 泽 火 出 现 裂 纹 的 原因 是 ( ) 。 

А. ТЕ, ЗИ ВТЕ Е 
В. 采用 埋 油 冷却 方式 
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С. 加 热 温度 过 高 或 温度 不 均匀 

р 表面 脱 碳 

136. 感应 滩 火 件 疲劳 强度 比 常规 热处理 高 ， 其 原因 在 于 ( a 

A. 表层 存在 着 拉 应 力 区 

В. 表层 存在 着 压 应 力 区 

С. 心 部 组 织 湾 火 前 后 几乎 没有 变化 

D. 表层 和 心 部 力学 性 能 不 一 样 

137. 有 可 能 造成 火焰 沪 火 有 效 硬 化 层 太 深 或 太 浅 的 原因 是 ( ) 。 

А. 加 热 不 均匀 

B. 工件 设计 不 合理 

С. 喷嘴 移动 速度 和 喷嘴 与 工件 距离 不 适合 

D. 工件 表面 不 清洁 

138. 对 于 间距 较 小 的 四 凸 不 平 的 工件 (如 齿轮 等 )， 应 采用 ( ) 
才能 使 四 凸 处 各 点 加 热 温度 一 致 ， 获 得 均匀 硬化 层 。 

А. ХУЛ 

В. Лу К 

С. ЖЛ К 

р Хэрх НК 

139. ЛИ К, З В Е БИ Р. БИН РЕНЕ, ЗО МО Т 
( а 

А. 调 质 处 理 Вв. 低温 回 火 С. 中 温 回 火 D. 高 温 回 火 

140. 感应 加 热 零件 在 加 热 和 冷却 时 应 该 旋转 ， 其 日 的 是 增加 零件 的 
加 热 和 冷却 的 ( Р 




























































































А. 效率 В. 速度 С. 安全 性 р. 均匀 性 

141. 表面 滩 火 工件 滩 火 后 的 硬度 值 应 大 于 或 等 于 图 样 规 定 硬度 值 的 
下 限 加 ( 76 

А. 4 HRC В. 3 HRC С. 2 HRC D. 1 НКС 

142. 要 对 250m КМТ ТАТК, ЖН ( ) 。 

А. ХАК В. ЛЛУ 

С. 接触 电阻 加 热 淳 火 р, ЗАК 





143. 自 回 火 是 指 利 用 工件 感应 湾 火 后 内 部 尚 存 的 ( ) ， 待 其 返回 
ЭЛ, ШИЛЭН Ж, 
А. 能 量 B. 热量 C. 温度 D. 感应 电流 
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144. 金 相 检验 按 工艺 规定 采用 试 样 检验 时 ， 试 样 必 须 是 ( ) 的 
试 样 。 

А. 同 炉 处 理 В. 同 材 料 с. 同 工 艺 条 件 р. 同 炉 处 理 、 同 
材料 及 同 工 艺 条 件 

145. 下 列 方法 中 ( ) ВЕЖ 

А. 按理 化 检验 有 关 规定 取样 化 3 

B. 光谱 法 检验 

C. 用 金 相 显 微 镜 观 察 金 相 组 织 

D. 火花 鉴别 

146. 下 面 检验 工件 变形 的 方法 中 错误 的 是 ( js 

А. 薄板 类 工件 用 V 形 架 支撑 两 端 并 由 塞 尺 检验 工件 的 平面 度 ， 检 验 
时 工件 和 工具 要 清洁 

В. 一 般 轴 类 工件 用 顶尖 或 V 形 架 支撑 两 端 ， 用 百 分 表 检验 其 径 向 圆 
跳动 ， 顶 尖 孔 要 同心 、 完 整 ， 无 兢 伤 和 碰 伤 

С. 细小 轴 类 工件 可 在 检验 平板 上 用 塞 尺 检验 弯曲 度 ， 检 验 时 零件 和 
工具 要 清洁 

р, 孔 类 工件 用 游标 卡尺 、 内 径 百 分 表 、 塞 规 等 检验 其 圆 度 ， 检 验 时 
零件 和 工具 要 清洁 ， 工 具 、 仪 器 要 按 规定 正确 使 用 

147. 测量 渗 碳 层 深度 最 常用 的 方法 是 将 淳 火 态 的 钢材 用 锤 击 法 一 次 
打 断 ， 并 将 断口 磨 平 , 在 ( ) 中 腐蚀 30s 左右 ， 测 定 其 被 腐蚀 的 黑色 
层 深度 即 渗 碳 层 深度 。 

A. 体积 分 数 为 0. 17% 的 硫酸 水 溶液 
В. 质量 分 数 为 0. 5% 的 中 性 硫酸 铜 溶 液 
С. 体积 分 数 为 3% 的 硝酸 酒精 溶液 
D. 体积 分 数 为 10% 的 酚 酸 酒精 洲 液 
148. ( ) 件 的 硬度 用 维 氏 硬度 计 负 荷 50N 或 显 微 硬 度 计 负荷 1N 
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仿 验 出 零件 材料 的 化 学 成 分 。 
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Ё 






























































检验 。 
A. 调 质 В.  Х C. 退火 р 23 


149. 下 列 关 于 渗 氮 工件 变形 原因 的 表述 错误 的 是 ( 18 

А. 炉 内 的 电热 元 件 布置 不 合理 或 断 相 加 热 ， 氨 气流 量 不 稳定 ， 工 件 
装 炉 过 密 造 成 气流 不 畅 

В. 渗 氮 前 机 加 工 产生 的 残留 应 力 未 消除 干净 

С. 渗 气 温度 过 低 ， 渗 气 时 间 不 足 
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D. 工件 渗 气 面 不 对 称 或 局 部 渗 毛 造成 相 变 应 力 不 均 匀 

150. 渗 氮 层 表 面 产 生 和 氧化 色 的 原因 是 ( а 

А. 装 炉 量 过 多 ， 气 流 流动 不 畅 

В. 表面 有 油污 或 粘 有 水 玻璃 

С. 氮气 管 网 中 的 干燥 剂 吸 潮 严重 ， 甚 至 积 水 

р, 渗 毛 温度 低 

151. 渗 氮 后 表面 硬度 偏 低 的 原因 是 ( 18 

А. 氮 分 解 率 偏 高 ， 氨 气流 量 不 足 

В. 渗 气 温度 过 低 

С. 工件 进 炉 前 表面 不 洁 ， 表 面 有 油污 、 锈 斑 等 

р, 采用 低 碳 钢 扩 瓷 炉 饶 

152. ( ) 会 引起 渗 氮 层 脆 性 较 大 并 出 现 网 状 、 脉 状 、 针 状 或 鱼 
骨 状 氮 化 物 的 缺陷 。 

A. 工件 加 工 余 量 偏 大 

В. 氮 分 解 率 偏 大 

С. 渗 氮 前 调 质 的 淳 火 温 度 偏 低 

D. 工件 结构 上 存在 尖 角 、 锐 边 等 不 合理 结构 

153, 渗 氮 层 外 表面 起 泡 剥 落 的 原因 是 ( )6 

А. 装 炉 量 过 多 ， 气 流 流 动 不 畅 

В. 炉膛 密封 性 差 ， 渗 氮 过 程 中 有 空气 进入 ， 或 在 渗 氮 后 期 的 冷却 过 
程 中 产生 负 压 

С. 薄板 材料 的 带 状 组 织 和 非 金属 夹杂 物 分 布 不 当 ， 造 成 渗 毛 层 组 织 
不 均匀 

р. 渗 氮 后 出 炉 温 度 偏 高 ， 工 件 出 炉 时 在 大 气 中 不 同 程度 地 被 氧化 

154. 正常 的 渗 氮 件 出 炉 后 ， 其 外 观 呈 ( ) 颜色 。 

А. 银灰 色 B. 灰色 С. ХИВС, D. 蓝 色 

155. ( ) 不 是 预防 渗 氮 层 硬度 不 均 缺 陷 的 方法 。 

А. 渗 前 认真 清洗 工件 

В. 控制 局 部 渗 氮 工件 的 防 渗 层 尽量 加 厚 

С. 严格 按照 工艺 规范 进行 渗 前 调 质 

р. 合理 装 炉 ， 使 工件 留 出 足够 间隙， 保持 气氛 循环 及 均匀 加 热 

156. 在 渗 气 过程 中 ， 常 通过 调节 ( ) 来 控制 氨 分 解 率 。 

А. 渗 氮 温度 В. 炉 内 压力 ” С. 氮 流 量 р. 催化 剂量 
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157. 氮 碳 共 渗 时 若 共 渗 温 度 过 高 或 时 间 过 长 ， 可 造成 ( ) 的 
缺陷 。 

А. 渗 层 太 薄 В. Б/ДИИА C. 化 合 物 层 较 浅 ”D. 表面 硬度 低 

158. 氮 碳 共 渗 层 出 现 表面 花 斑 的 原因 是 处 理 前 未 清洗 和 干净， 表面 有 
锈 斑 、 氧 化 皮 或 严重 油污 等 ; 装 炉 量 太 多 ， 工 件 相互 重 受 或 与 炉 壁 接触 。 
预防 办 法 是 共 渗 前 工件 只 能 在 ( ) 中 清洗 。 

А. 强酸 В. 弱酸 C. 汽油 D. 清水 

159. 碳 氮 共 活 出 现 较 浅 的 黑色 组 织 缺 陷 时 ， 若 其 深度 小 于 0. 002mm ， 
可 采取 ( ) 的 方法 予以 补救 。 

A. 调 质 B. 退火 С. ИХ, р. ЕХ 

160. 验收 电炉 内 温度 偏差 时 ， 要 使 无 负载 的 炉子 达到 额定 工作 温度 
并 保温 几 小 时 后 ， 按 照 国 家 标准 用 热电 偶 测量 炉 内 规定 的 ( ) 的 温 
度 ， 其 最 高 温度 和 最 低温 度 的 差 值 即 为 检测 炉 温 的 均匀 性 。 

A. 三 点 B. 五 点 C. 七 点 D. 九 点 

161. 验收 热处理 设备 的 机 械 部 分 时 ， 先 采用 手动 的 方法 检查 装 料 、 
ШҮР, 、 输 送 升降 机 构 运 行 的 状态 是 否 正常 ， 调 整 结 束 后 ,应 ( ) ， 以 
考查 其 可 靠 性 。 

А. 先 室 温 下 冷 态 运 行 (时 间 不 少 于 2h)， 然 后 在 额定 工作 温度 下 热 
态 空 载运 行 (时 间 不 少 于 4h) 、 满 载运 行 (时 间 不 少 于 2h) 

В. 先 在 额定 工作 温度 下 热 态 空 载运 行 (时 间 不 少 于 2h) ， 然 后 在 室 
温 下 冷 态 运行 〈 时 间 不 少 于 2h) 、 满 载运 行 (时 间 不 少 于 4h) 

С. 先 室温 下 冷 态 运 行 (时 间 不 少 于 2h)， 然 后 在 额定 工作 温度 下 热 
态 空 载 运行 (时间 不 少 于 2h) 、 满 载运 行 (时 间 不 少 于 4h) 

р. 先 满 载运 行 (时 间 不 少 于 4h) ， 然 后 在 额定 工作 温 
(时 间 不 少 于 2h) ， 再 在 室温 下 冷 态 运 行 ( 时间 不 少 于 2h) 

162. 当 发 现 箱 式 电阻 炉 升温 时 间 过 长 时 ,应 ( Ж 

А. 检查 是 否 因 电热 丝 燃 断 引 起 缺 相 

В. 更 换 密 度 较 大 的 砌 筑 炉 隔 热 材料 

C. 考虑 对 电热 元 件 进行 重新 布置 ， 减 小 其 功率 

р, 调 高 炉子 升温 温度 以 缩短 炉子 的 升温 时 间 

163. 对 箱 式 电阻 炉 设 备 进行 检修 时 发 现 ， 由 于 接地 不 良 而 导致 炉 壳 
带电 ， 此 时 相应 的 排除 方法 是 〈 )8 

А. 检查 热处理 车 间 零 线 的 接地 装置 并 进行 相应 的 修理 
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度 下 热 态 空 载 
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В. ФЕ РАЧЫ ИЖ ВЕ, ЛЭ ЛЕТИ, УКЛА ШОГ 
зс А 

С. Аа 95888 5 037 5 НЭГЭ 12012301, 

р. 检查 引出 棒 与 炉 壳 的 绝缘 情况 ， 严 防 短路 

164. 操作 工 在 往 箱 式 电阻 炉 内 装 料 时 ， 若 不 慎 使 工件 碰 及 电热 元 件 
或 由 于 堆放 不 良 致 使 工件 倒塌 触及 电热 元 件 ， 会 引起 ( ) 

А. 电热 元 件 的 电阻 值 发 生变 化 

В. 电热 元 件 温度 不 均匀 

С. 电热 元 件 短路 或 熔断 

D. 电热 元 件 变 形 拱 起 

165. 箱 式 电阻 炉 炉 衬 开 裂 的 原因 是 ( ) 。 

А. 装 炉 量 太 大 ， 炉 内 气流 不 畅 

В. 打开 炉 门 的 时 间 过 迟 ， 停 炉 后 ， 在 炉 内 温度 降 至 600%C 以 后 才 打 开 
炉 门 

С. 新 砌 或 经 大 修 的 炉子 未 经 充分 烘 干 就 直接 升 至 高 温 工作 

р, 筑 炉 时 预 留 的 膨胀 颖 较 多 

166. 以 下 对 超声 波 清洗 机 的 描述 不 正确 的 是 ( 38 

А. 清洗 速度 快 ， 生 产 效率 高 

В. 必须 人 手 接触 清洗 ， 安 全 可 靠 ， 对 深 孔 、 细 颖 和 工件 隐蔽 处 也 可 
清洗 干净 

C. 清洗 效果 好 ， 且 全 部 工件 清洁 度 一 致 

员 伤 


ЕҢ 
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167. 下 面 材料 中 (2) О А 
А. 碳 素 钢 В. (Ка С. 中 碳 合金 钢 0. 高 碳 高 合金 钢 



































168. 102 s 炉 最 常用 的 冷却 介 a 78 

А. 氢气 В. 14, С. 255 р 氮气 
169. 设计 电热 装置 时 ， 环 境 温度 选择 在 ( ) 范围 内 。 

А. -10~40% В.0 ~40% С. 5 ~40% D，-5 ~40%C 
170. 电热 装置 上 下 水 管 路 应 涂 ( js 

A. 黄色 B. 绿色 С. 棕色 D. 深蓝 色 
es єє метан Ж ( 18 

А. ке В. 棕色 . 白色 р. 黄色 

172. 真空 炉 的 主要 传 热 方 式 是 ( ) 
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А. 对 流 В. 传导 С. 辐射 р. 前 三 者 综合 
173. 热电 偶 插入 炉膛 深度 一 般 不 小 于 保护 管 直径 的 ( 。”) 售 。 
A. 1~2 B. 3~4 C. 5~7 D. 8~10 

174. 低温 回 火炉 的 主要 传 热 方 式 是 (000). 

A. 对 流 в. 传导 С. 辐射 р. 前 三 者 综合 























175. 渗 碳 炉 内 与 渗 碳 气氛 直接 接触 的 炉 衬 内 层 ， 其 Fe,0， 的 含量 
(质量 分 数 ) 应 小 于 ( ) 。 

















А. 0. 8% В. 1. 0% С. 1. 2% D. 1. 5% 

176. 对 于 保护 及 控制 气氛 电阻 炉 ， 砌 砖 炉 衬 各 处 的 灰 缝 应 小 
于 ( 78 

А. 1mm В. 1. Smm С. 2mm D. 2. 5 тт 


177. 金属 加 热 元 件 引出 棒 的 截面 积 至 少 为 加 热 元 件 发 热 部 分 截面 积 
的 ( Ке 

А. 2 倍 B. 3 倍 С. 4 倍 р. 5 倍 

178. 用 于 1300% 0 БАКЕН МЕЕ ( 79 

А. 铜 - 康 铜 В. 铂 刍 - 铀 С. н р. 铁 - 康 铜 

179. 在 750% 以 下 ，( ) 与 空气 混合 达到 一 定 的 混合 比 ， 遇 到 火 
源 时 可 能 引发 爆炸 。 

А. 氮气 В. 甲醇 、 丙 烷 C. СО, р. 4 

180. 以 下 砌 炉 的 耐火 材料 中 ( ) 的 耐火 温度 最 高 。 

А. 黏土 砖 В. рот С. т D. ИЕ 

181. 为 了 防止 硝 盐 炉 着 火 或 爆炸 ， 使 用 温度 应 严格 控制 在 〈 ) 
以 下 。 









































А. 595% В. 550% С. 500% р, 450% 
182. таа (0). 

А. 100% NaCl В. 100% КСІ 

С. 100% Васі, П, 22% МаС1 +78 96 Васі, 


183. 感应 加 热 的 特点 是 加 热 速度 快 ， 表 面 硬度 高 、 耐 磨 性 好 ， 而 且 
表面 存在 ( ) ， 可 以 大 大 提高 疲劳 强度 。 
А. 拉 应 力 В. 压 应 力 С. 热 应 力 р, 组 织 应 力 

184. 高 频 漆 火 利用 ( ) 
А. 辉 光 放电 В. 电磁 感应 С. 温差 现象 р. 热能 原理 
185. 热处理 炉 的 有 效 加 热 区 是 指 ( ) 符合 热处理 工艺 要 求 的 装 
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料 





























区 域 。 

A. 炉膛 尺寸 В. 炉 温 波动 的 幅度 
С. 炉 温 均 匀 性 D. 升温 速度 
三 、 简 答题 

1, 什么 叫 合金 元 素 ? 

2. 合金 元 素 对 钢 热 处 理 时 的 加 热 转变 有 哪些 影响 ? 
3. 合金 元 素 对 钢 热 处 理 时 的 冷却 转变 有 哪些 影响 ? 
4. 简 述 合金 元 素 对 退火 态 钢 力学 性 能 的 影响 。 

5. 简 述 合金 元 素 对 正 火 态 钢 力学 性 能 的 影响 。 

6. 简 述 合金 元 素 对 淳 火 后 回 火 态 钢 力学 性 能 的 影响 。 
7. 简 述 合金 元 素 对 二 次 硬化 的 影响 。 

8. 简 述 合金 元 素 对 钢 耐 回 火 性 的 影响 。 

9. 材料 内 部 缺陷 主要 有 哪些 ? 


hs 
о 


. 简 述 材料 内 部 缺陷 对 热处理 质量 的 影响 。 

. 简 述 金属 材料 生产 情况 。 

. 简 述 钢铁 材料 生产 情况 。 

. 简 述 金属 压力 加 工 方法 。 

. 简 述 化 学 成 分 分 析 法 。 

. 简 述 铝 及 铝 合 金 的 性 能 。 

. 简 述 铝 合金 热处理 的 特点 。 

.为何 铝 合金 固 溶 处 理 后 一 定 要 进行 时 效 处 理 ? 
. 简 述 乌 青 铜 性 能 及 其 热处理 工艺 。 

. 简 述 点 缺陷 对 材料 性 能 的 影响 。 

. 简 述 线 缺 陷 对 材料 性 能 的 影响 。 

. 简 述 面 缺 陷 对 材料 性 能 的 影响 。 

. 简 述 塑性 变形 对 金属 性 能 的 影响 。 

. 什么 是 回复 与 再 结晶 ? 

. 什么 叫 固态 相 变 ? 

. 什么 叫 扩散 型 相 变 ? 

. 什么 叫 非 扩 散 型 相 变 ? 

. 简 述 钢 的 相 变 原理 。 
. 简 述 溢 火 内 应 力 。 
. 简 述 不 锈 钢 的 热处理 方法 。 
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30. 
31. 


32. 
33. 
34. 
35. 
36. 
37. 
38. 
39. 
40. 
41. 
42. 
43. 
44. 
45. 
46. 
47. 
48. 
49. 
50. 
51. 





简 述 耐 磨 高 锰 钢 的 热处理 方法 。 
简 述 热处理 设备 的 节能 措施 。 
简 述 节能 热处理 方法 。 





或 = 
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д} 


Ў 
ӘР 


Е 
4111: 


一 类 回 火 脆性 产生 的 原因 。 
一 类 回 火 脆性 的 预防 措施 。 
二 类 回 火 脆性 产生 的 原因 。 
;二 类 回 火 脆性 的 预防 措施 。 
жа 金 钢 时 效 原 理 。 
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2} 
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2} 





8 ў О23 
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什么 是 组 织 应 力 ? 
简 述 减少 热处理 变形 的 方法 。 


举例 说 明 两 种 不 同形 状 工件 的 变形 规律 。 


如 何 做 好 预防 热处理 变形 工作 ? 
简 述 铸铁 热处理 的 质量 检验 标准 。 





简 述 合金 结构 钢 及 低 、 中 合金 工具 钢 热 处 理 质量 


什么 叫 化 学 热处理 ? 
影响 化 学 热处理 的 因素 有 哪些 ? 





化 学 热处理 渗 碳 时 可 能 会 产生 哪些 缺陷 ? 
化 学 热处理 碳 氮 共 渗 时 可 能 会 产生 哪些 缺陷 ? 
化 学 热处理 渗 气 时 可 能 会 产生 哪些 缺陷 ? 
如 何 预 防 渗 碳 时 渗 矶 层 出 现 网 状 碳化 物 ? 








工件 热处理 的 工装 夹具 设计 原则 。 


检验 方法 。 
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、45 钢 顶 杆 津 火 、 回 火 处 理 
1. зэв s 件 图 样 (А 3-1) 


未 注 倒 角 : СТ 


























技术 要 求 


1. 硬 度 要 求 : АВМ27-46НЕС, ВЕМ6б”-50НКС, 
C 段 42~46HRC，DD 段 32~35HRC 


2 变形 量 <0.1mm。 i 








图 3-1 45 钢 顶 杆 

2. 准备 要 求 

1) 检查 实 操 零 件 外 形 尺 寸 、 钢 材 牌 号 是 否 与 实 操 零 件 图 样 相 符合 

2) 检查 外 观 ， 应 无 裂纹 、 碰 伤 。 

3. 考核 要 求 

(1) 考核 内 容 

1) 根据 实 操 零 件 外 形 尺 寸 及 技术 要 求 制 订 热 处 理工 艺 路 线 。 用 22 号 
铁丝 绑扎 零件 一 烘 干 一 加 热 一 冷却 一 多 次 回 火 一 校 直 一 (去 应 力 一 ) 
检验 。 

2) 选择 设备 ， 按 工件 形状 选择 工装 夹具 。 加 热 选 择 盐 浴 炉 ， 回 火 选 
择 硝 盐 炉 和 盐 浴 炉 。 








о 
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3) 编制 热处理 工艺 曲线 及 操作 注意 事项 。 

4) 工艺 规范 

СО 济 火 温度 为 810 ~830% ,保温 时 间 为 6 ~ 10а, КИ: 预 冷 
至 750% (128), 目测 温度 ， 用 盐水 冷却 ,水温 小 于 或 等 于 35%C，4 ~5s 
后 转 油 冷 ， 油 温 小 于 或 等 于 80%C ,冷却 2min， 出 油 空 冷 。 

(2) 回 火 : B 段 硝 盐 炉 回 火 ， 温 度 为 270 ~ 290% ,保温 时 间 为 30 ~ 
40min; р 段 快 速 回 火 ， 盐 浴 炉 温度 为 800% 35 ~ 405 后 立即 出 炉 油 冷 ; 
A 段 和 C 段 用 硝 盐 炉 回 火 ， 温 度 为 370 ~390% ， 保 温 时 间 为 30 ~40min。 
出 炉 后 立即 趁 热 锤 击 校 直 ， 空 冷 。 

5) 目测 温度 : 700 ~ 9509, 15225) +15%, 

6) 考核 硬度 、 尺 十 畸变 量 、 熟 练 操作 过 程 ， 以 及 正确 使 用 设备 、 工 
装 夹具 。 

(2) 工时 定额 ”结合 现场 使 用 设备 确定 。 

(3) 安全 文明 生产 ”能 正确 执行 安全 技术 操作 规程 ， 能 按 企 业 有 关 
文明 生产 规定 ， 做 到 车 间 场 地 及 周边 环境 整洁 ， 工 装 夹具 摆 放 整齐 。 

4. 评分 标准 ( 见 表 3-1) 

表 3-1 45 钢 项 杆 淳 火 、 回 火 处 理 评分 标准 
















































































































































































































































































考核 内 容 考核 要 求 1а 评分 标准 得 分 
1. БСН 10:97 
绘 出 45 钢 顶 杆 2 ， 济 火 时 间 选 错 扣 5 分 
编制 45 ИЙН | 汪 火 \ 回 火 工艺 机 | ,4 。3.， 回 火 温度 选 错 扣 5 分 
к.т 。 | 线 并 标明 工艺 д. 回 火 时 间 选 错 扣 5 分 
参数 5. 男 错 工艺 曲线 、 标 错 工 
艺 参数 扣 1 ~5 分 
| 二 二 和 1, 选 错 设 备 扣 5 分 
确定 生产 设备 、| 。 确定 设备 ,选择 | 。， 0. 
主要 | 济 火 淮 却 介质 са 10 分 т 
Н асве РЕ | 1 生产 次 备 错误 扣 5 分 
方法 和 步 又 备 .操作 步骤 正大 2 操作 步 又 错误 扣 5 分 
1. ЗЭН 40711315 分 
能 答 出 各 项 要 2 选择 硬度 计 并 测量 硬度 
шээг 
及 检验 操作 确 操作 检验 设备 误 各 扣 5 分 
和 工具 3, 选择 量具 测量 尺寸 畸变 
量 , 每 超出 0.05mm 扣 2 分 
目测 温度 700 -9509С 5 分 超 差 扣 5 分 
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(8) 
考核 арий жизэ 。 “| 配 分 评分 标准 得 分 
项 目 АШКУ 2] 评分 杯 谁 А 
按 国家 标准 规 
定 或 企业 自 定 有 | 。 按 达到 规定 的 |。 | ， 违反 有 关 规定 ( 如 防火 .了 
关 安全 技术 规定 | 标准 程度 评定 爆 . 防 触电 .防毒 ) 扣 1~5 分 
д | 考核 
2 1, 安全 防护 用 品 穿戴 不 束 
7 20 : 齐 扣 3 分 
ААУ З 达 至 定 的 
ee eda 2 ячивізон у, зи 
хас ишиг 不 整洁 ,工装 夹具 摆 放 不 整齐 
扣 2 分 
эн 结合 现场 使 用 设备 确定 
定额 





г.4589Л8 8 28 50 ОЛ. ХАМЖ 
1, 实 操 零 件 图 样 ( 见 图 3-2) 


本 AN 

















工件 的 硬度 : 848.2mm 部 位 为 45 一 50OHRC，A、B 段 的 硬度 二 30HRC。 


名 称 | 万 能 分 度 头 主轴 
材料 45 钢 








图 3-2 45 钢 万 能 分 度 头 主轴 


2. 准备 要 求 

1) 检查 实 操 零 件 外 形 尺 寸 、 钢 材 牌 号 是 否 与 实 操 零 件 图 样 相 符合 。 
2) 检查 外 观 ， 应 无 裂纹 、 碰 伤 。 

3. 考核 要 求 

(1) 考核 内 容 
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1) 根据 实 操 零 件 外 形 尺 寸 及 技术 要 求 制 订 热 处 理工 艺 路 线 。 绑 扎 零 
件 一 烘 王 一 加 热 一 冷却 一 清洗 一 回 火 一 检验 。 

2) 选择 设备 ， 按 零件 形状 选择 工装 夹具 。 加 热 选 择 盐 浴 炉 ， 回 火 选 
择 硝 盐 炉 。 

3) 编制 热处理 工艺 曲线 及 操作 注意 事项 。 

4) 工艺 规范 

(СЕХ, 采用 盐 浴 炉 对 448. 2mm 部 位 进行 局 部 加 热 ， 深 火 温 度 为 
810 ~830%C ， 保 温 15 тіп 后 ， 在 盐水 中 冷却 13 ~ 14s， 然后 转 入 80 ~ 120%C 
油 中 继续 冷却 。 当 工件 冷却 至 与 热 油 温度 基本 相同 时 ， 由 油 中 提出 (可 
看 到 零件 冒 烟 不 着 火 ) ， 再 转移 到 除 油 溶液 槽 〈 沸 腾 水 ) 中 进行 除 油 
处 理 。 

(2) 回 火 零件 在 340 ~ 380% 的 硝酸 盐 浴 中 回 火 ， 回 火 时 间 为 45 ~ 
60min， 回 火 后 取出 空冷 。 

5) 目测 温度 : 700 ~ 950%, 15227) +15%, 

6) 考核 硬度 、 尺 十 畸变 量 、 熟 练 操作 过 程 ， 以 及 正确 使 用 设备 、 工 
装 夹具 。 

(2) 工时 定额 ”结合 现场 使 用 设备 确定 。 

(3) 安全 文明 生产 ”能 正确 执行 安全 技术 操作 规程 ， 能 按 企业 有 关 
文明 生产 规定 ， 做 到 车 间 场 地 及 周边 环境 整洁 ， 工 装 夹具 摆 放 整齐 。 

4. 评分 标准 ( 见 表 3-2) 


表 3-2 45 钢 万 能 分 度 头 主轴 淳 火 、 回 火 处 理 评分 标准 


















































































































































йн 考核 内 容 考核 要 求 | 配 分 评分 标准 得 分 
1. 济 火 温度 选 错 扣 10 分 
т 21 绘 出 45 钢 万 能 2. 时 间 选 错 扣 5 分 
лан | 分 度 头 主轴 济 火 、| 0 分 | 。3. 回 火 温度 选 错 扣 5 分 
回 火 工艺 ЛЭЭ 回 火 工艺 曲线 并 4. 回 火 时 间 选 错 扣 5 分 
标明 工艺 参数 5. 画 错 工艺 曲线 、 标 错 工 
主要 艺 参 数 扣 1 ~5 分 
项 目 : 1 1, 选 错 设 备 扣 5 分 
确定 生产 设备 、| ”确定 设备 ,选择 шэг. 
济 火 冷却 介质 | 济 火 冷却 介质 | 10 分 “ашид 
НЫК ВЫЕ | БРЧИННН 2,012 生产 准备 错误 扣 5 分 
方法 和 步骤 备 .操作 步 又 正确 2 操作 步骤 错误 扣 5 分 
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(8) 
考核 | жир 考核 要 求 1а 评分 标准 得 分 
项 目 ЗКУ BE ҮГ ЇЗ 
залаа 能 答 出 各 项 要 1, 答 错 检验 方法 扣 5 分 
аА | 求 的 检验 方法 , 正 ду 2. 选择 硬度 计 并 测量 硬度 
去 | 0648 2 部位 | 确 操作 检验 设备 值 的 操作 方法 错误 .硬度 值 钳 
Ё е 和 工具 误 各 扣 5 分 
目测 温度 700 ~ 950% 5 分 超 差 扣 5 分 
ЗЕ 
定 或 企业 自 定 有 Уе Еа ЧЕГЕ 
关 安 全 技术 规定 | 标准 程度 评定 爆 . 防 触电 .防毒 ) 扣 1~5 分 
安全 | 考核 
文明 1 安全 防护 用 品 穿戴 不 屯 
Жу ЗЭЭ = 齐 扣 3 分 
ЯМ : Ї ЛЕЕ 的 
ШЛ | кввлэа. (59 | 2 жосу, зи 
касс шигээ 不 整洁 ,工装 夹具 摆 放 不 整齐 
扣 2 分 









































Т % ду 
Е. 结合 现场 使 用 设备 确定 
Е 1 


=, 40Сг КН 1. [5 АРВ 


1, 实 操 零 件 图 样 (5 3-3) 
2. 准备 要 求 


1) 检查 实 操 零 件 外 形 斥 寸 、 钢 材 牌 号 是 否 与 实 操 零 件 图 样 相 符合 。 


2) 检查 外 观 ， 应 无 裂纹 、 碰 伤 。 

3. 考核 要 求 

(1) 考核 内 容 

1) 根据 实 操 零 件 外 形 尺 寸 及 技术 要 求 外 


间 订 热处理 工艺 路 线 。 装 夹 零 


件 一 烘 干 一 加 热 一 冷却 一 回 火 一 局 部 快速 回 火 一 校 直 一 检验 。 
2) 选择 设备 ， 按 零件 形状 选择 工装 夹具 。 加 热 选 择 盐 浴 炉 ， 回 火 选 





择 硝 盐 炉 。 


3) 编制 热处理 工艺 曲线 及 操作 注意 事项 。 








4) 工艺 规范 
































С к: 加 热 温 度 为 840 ~ 860" ， 保 温 时 间 为 90 ~ 100min， 出 炉 装 
入 工装 中 ， 垂 直 将 圆锥 体 ( 即 头 部 ) 浸入 三 硝 溶液 (259 NaNO; + 20% 




















KNO, +20% NaNO, +35% HO) 中 ,冷却 10 


~15s 后 转 入 油 中 整体 冷却 。 


(0 回 火 : 整体 装 入 箱 式 炉 中 回 火 ， 回 火 温度 为 340 ~380% ， 保 温 时 
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技术 要 求 
1 硬度 ; 锥 体 部 分 为 48HRC， 贺 柱 体 部 分 为 35HRC。 я 
2 热处理 后 径 向 加 跳动 误差 三 025mm。 铣床 心 轴 体 





图 3-3 40Cr 钢 铣床 心 轴 体 


间 为 90 ~120min， 回 火 后 工件 硬度 为 48 ~53HRC。 

(8) тА. 将 圆柱 体 部 分 浸入 硝 盐 炉 ， 硝 盐 温度 为 510 ~ 530%, Ж 
温 时 间 为 18 ~20min， 出 炉 后 温和 人 水中， 并 迅速 出 水 。 趁 热 校 直至 径 向 圆 
跳动 误差 小 于 或 等 于 0.25mm。 

5) 目测 温度 : 700 ~950%C ,误差 为 +15%C。 

6) 考核 硬度 、 尺 寸 畸 变量 、 熟 练 操作 过 程 ， 以 及 正确 使 用 设备 、 工 
装 夹具 。 

(2) 工时 定额 ”结合 现场 使 用 设备 确定 。 

(3) 安全 文明 生产 ”正确 执行 安全 技术 操作 规程 ; 能 按 企业 有 关 文 























明生 产 规定 ， 做 到 和 车间 场地 及 周边 环境 整洁 ， 工 装 夹具 摆 放 整齐 。 
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4. 评分 标准 ( 见 表 3-3) 
表 3-3 40Сг 钢 铣 床 心 轴 体 济 火 、 回 火 处 理 评 分 标准 
考核 内 容 考核 要 求 。 “| 配 分 评分 标准 得 分 
1, 淳 火 温度 选 错 扣 10 分 
рт 绘 出 40Cr 8098 2. 时 间 选 错 扣 5 分 
НАСИ ОН шу 3 回 炎 混 度 选 钳 扣 5 分 
а. ”| 火 工艺 曲线 并 标 4. 回 火 时 间 选 错 扣 5 分 
明 工艺 参数 5. 画 错 工艺 曲线 、 标 错 工 
艺 参 数 扣 1 ~5 分 
Бал Й . 1, 选 错 设备 扣 5 分 
确定 生产 设备 、 确定 设备 ,选择 A 
， Їзхэнлй.| вжомндй. 1952 ЖКА 
主要 5 分 
项 目 И ВЫЕ | ”生产 前 做 好 准 | 15 分 | 1. 生产 准备 错误 扣 5 分 
方法 和 步 隔 备 , 操 作 步骤 正确 2. 操作 步骤 错误 扣 5 分 
1, 答 错 检验 方法 扣 5 分 
能 答 出 各 项 要 2, 选择 硬度 计 并 测量 硬度 
确定 检验 方法 | 求 的 检验 方法 , 正 | 30 分 | 值 的 操作 方法 错误 硬度 值 错 
及 检验 操作 确 操作 检验 设备 误 各 扣 5 分 
和 工具 3. 选择 量具 测量 尺寸 畸变 
量 , 每 超出 0.05mm 扣 2 分 
目测 温度 700 -9509С 5 分 超 差 扣 5 分 
按 国家 标准 规 
定 或 企业 自 定 有 | 。 按 达 到 规定 的 | 5 分 | ”违反 有 关 规定 (如 防火 . 防 
关 安 全 技术 规定 | 标准 程度 评定 爆 . 防 触电 .防毒 ) 扣 1~5 分 
安全 | 考核 
文明 1 安全 防护 用 品 穿戴 不 整 
28, хє 22 : 齐 扣 3 分 
| 3 从 | 2 未 做 到 文明 生产 ,所 地 
хайа и 不 整洁 ,工装 夹具 摆 放 不 整齐 
扣 2 分 
Е 结合 现场 使 用 设备 确定 
定额 





四 、W6Mo5Cr4V2 9182 22 ЛОХ. ОХАМШ 
1. 3 252 8 (3 3-4) 


2. 准备 要 求 


符合 。 


ЕРА 


吉 构 、 尺 寸 、 数 量 是 


2) 检查 实 操 零 件 外 观 ， 应 无 裂纹 、 碰 伤 、 油 ; 





零件 图 样 相 
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1 淳 火 晶 粒度 :11 一 10.5 级 。 名 称 шал 
2. 硬 度 要 求 :539 一 63HRC。 材料 | W6MosCr4V2 钢 








3-4 W6Mo5Cr4V2 钢 滚 丝 模 


3. 考核 要 求 

(1) 考核 内 容 

1) 根据 实 操 零 件 图 样 技术 要 求 编制 热处理 工艺 路 线 。 装 夹 零件 一 烘 
干 一 预 热 、 加 热 一 冷却 一 回 火 一 检验 。 选 择 生 产 设 备 及 辅助 设备 : 加 热 设 
备 选 择 盐 浴 炉 、 硝 盐 炉 。 

2) 编制 W6Mo5Cr4V2 钢 滚 丝 模 的 热处理 工艺 并 选 定 工艺 参数 。 

3) 工艺 规范 : 860 ~ 880Y 预 热 ， 保 温 时 间 为 10min (0. 5аш/ ша), 
ДЦЭХЛИВМДЛЕЖ 1180 ~ 1200， 加 热 时 间 为 5min (0. 25тіп/тт); 540 ~ 
55090 720104, ЙЕЛ 260-2809С1 4, З 2, 2510; 560 ~ 580% | 
火 lh， 空 冷 ， 三 次 回 火 。 

4) 目测 温度 : 700 ~950%C ,误差 为 +15%C 。 

5) 考核 深 丝 模 硬 度 ， 检 查 、 准 备 并 熟练 操作 。 

(2) 工时 定额 ”结合 现场 使 用 设备 确定 。 

(3) 安全 文明 生产 

1) 能 正确 执行 安全 技术 操作 规程 。 

2) 能 按 企业 有 关 文 明生 产 规 定 ， 规 范 穿戴 劳保 用 品 ， 做 到 车 间 场 地 
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及 周边 环境 整洁 ， 工 装 


夹具 摆 放 整齐 。 


4. 评分 标准 〈 见 表 3-4) 
33-4 W6Mo5Cr4V2 钢 滚 丝 模 淳 火 、 回 火 处 理 评分 标准 















































































































































考核 内 容 考核 要 求 。 ”| 配 分 评分 标准 得 分 
1. 济 火 温度 选 错 扣 10 分 
绘 出 W6Mo5Cr4V2 2. ши. 9) 
ичнэ | ЯВЦ л 3. 回 火 湿度 先 错 扣 5 分 
Жан, 火 . 回 火 工艺 曲线 | 4. 回 火 时 间 选 错 扣 5 分 
并 标明 工艺 参数 5 夯 错 工艺 明 线 БО 
工艺 参数 扣 1 -5 分 
1. 选 错 设备 扣 5 分 
-fp у даль ЙН 24 
主要 | НЕЕ МЕНА ШН о 2 жап 
项 目 5 分 
М ВЫЕ | 生产 前 做 好 淮 | | 1 生产 准备 错误 扣 5 分 
方法 和 步 又 备 ,操作 步 又 正确 2, 操作 步 又 错误 扣 5 分 
能 答 山 各 项 要 求 1, 答 错 检 验方 法 扣 5 分 
确定 检验 方法 及 | 的 检验 方法 ,正确 | :分 | 2. 选择 硬度 计 并 测量 硬 
检验 操作 操作 检验 设备 和 度 值 的 操作 方法 错误 .硬度 
工具 值 错误 各 扣 5 分 
目测 温度 700 ~ 950% 5 分 超 差 扣 5 分 
按 国家 标准 规定 мээн 违反 有 关 规 定 (如 防火 、 
或 企业 自 定 有 关 安 | үЦВСНИЛӨР | 5 分 | 防 媒 . 防 能 电 ,防毒 ) 扣 1-~ 
全 技术 规定 考核 шаг 5 分 
安全 
文明 1. 安全 防护 用 品 穿戴 不 
生产 整齐 扣 3 分 
安 企 业 有 关 文明 | 按 达 到 规定 的 标 | 。 分 | узви: 
生产 规定 考核 | 准 程度 评定 оо 
地 不 整洁 ,工装 夹 且 摆 让 
整齐 扣 2 分 
结合 现场 使 用 设备 确定 
五 、GCr1S 钢 镶 钢 导 轨 淳 火 、 回 火 处 理 
1, 实 操 零 件 图 样 СЛИ 3-5) 
2. 准备 要 求 
1) 检查 实 操 零 件 外 形 结构 、 尺 寸 、 数 量 是 否 与 实 操 零 件 图 样 相符 。 
2) 检查 实 操 零 件 外 观 ， 应 无 裂纹 、 碰 伤 等 缺陷 。 
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8х60(=480) 


























1.1 ЛЕ: 2260НКС, 
2 弯曲 变形 量 025. ГД 


З. 弯曲 变形 量 :三 0.25mm。 材料 


3-5 СС:15 Ї Є 5 








3, 考核 要 求 

(1) 考核 内 容 

1) 根据 实 操 零 件 技术 要 求 制订 热处理 工艺 路 线 。 装 夹 一 加 热 湾 火 一 
校 直 一 冷 处 理 一 回 火 一 检验 。 

2) 选择 各 道 热 处 理工 序 的 设备 、 工 装 夹具 、 辅 助 设备 。 选 择 盐 浴 
炉 、 硝 盐 炉 和 冰柜 。 

3) 编制 各 道 热处理 工序 的 工艺 参数 ， 画 出 工艺 曲线 。 

4) 热处理 工艺 规范 

СО ХК, 盐 浴 炉 加 热 ， 加 热 温度 为 840 ~850% ， 保 温 时 间 为 30min， 深 
入 160 ~180% 硝 盐 浴 ，5min 后 取出 趁 热 校 直 ， 反 压 过 量 为 0. 15 ~0. 2mm。 

(©) 冷 处 理 : 温度 小 于 或 等 于 - 60% ， 时 间 为 30min， 在 静止 空气 中 
ЭБЭ, 

@@ 回 火 : 硝 盐 炉 炉 温 为 160 ~170% ， 保 温 6 ~8h， 空 冷 。 

5) 目测 温度 : 700 ~ 9509, 22у + 15% 

6) 按 工艺 要 求 正确 完成 各 工序 操作 。 

7) 检测 导轨 人 硬度、 弯曲 变形 量 。 
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(2) 工时 定额 
(3) 安全 文明 生产 
1) 能 正确 执行 安全 技术 操作 规 和 


аі 





按 工艺 要 求 和 考试 实际 情况 按时 完成 。 




















































































































































































































2) 能 按 企业 有 关 文 明生 产 规定 ， 做 到 车 间 场 地 及 周边 环境 整洁 ， 工 
装 夹 具 摆 放 整齐 。 
4. 评分 标准 〈( 见 表 3-5) 
3:3-5 ССг15 钢 镶 钢 导轨 淳 火 、 回 火 处 理 评分 标准 
ын 考核 内 容 考核 要 求 1а 评分 标准 得 分 
1, 滩 火 温度 选 错 扣 10 分 
绘 出 GCr15 钢 2. 时 间 选 错 扣 5 分 
шинэ нинчил т | :0 分 | 。3.， 回 火 温度 选 错 扣 5 分 
火 工业 ` 火 工艺 曲线 并 标 4. 回 火 时 间 选 错 扣 5 分 
2 明 工艺 参数 5. 画 错 工艺 曲线 、 标 错 工 
艺 参 数 扣 1 ~5 分 
、 1. 选 错 设备 扣 5 分 
确定 生产 设备 、| ”确定 设备 ,选择 | ，， (2 
НОВАЕ онд 107 0 
Уатт аиа 1 生产 准备 错误 扣 5 分 
”| 方法 和 步 又 备 ,操作 步骤 正确 2 操作 步 又 错误 扣 5 分 
1, ЭО8:0278:415 分 
能 答 出 各 项 要 2 选择 硬度 计 并 测量 硬度 
确定 检验 方法 | 求 的 检验 方法 , 正 | 30 分 | 值 ,操作 方法 错误 、 硬 度 值 错 
及 检验 操作 确 操作 检验 设备 误 各 扣 5 分 
和 工具 3. 选择 量具 测量 尺寸 畸变 
量 , 每 超出 0. 05шш 扣 2 分 
目测 温度 700 ~ 950% 5 分 超 差 扣 5 分 
按 国家 标准 规 
定 或 企业 自 定 有 |” 按 达 到 规定 的 | 分 | ”违反 有 关 规定 (如 防火 . 防 
关 安 全 技术 规定 | 标准 程度 评定 爆 . 防 触电 .防毒 ) 扣 1~5 分 
安全 | 5 
1. 安全 防护 用 品 穿戴 不 整 
Е) ЗЭЭ И 齐 扣 3 分 
企业 有 关 达到 规定 的 еН 2 
2. со 5 分 | 2. 未 做 到 文明 生产 ,场地 
Е шэн 不 整洁 ,工装 夹具 摆 放 不 整齐 
扣 2 分 
结合 现场 使 用 设备 确定 
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、Cr12MoV 钢 搓 丝 板 的 淳 火 、 回 火 处 理 
. 实 操 零 件 图 样 ( 见 图 3-6 ) 


7У 
1 











技术 要 求 
І. 硬度 :$8 一 62HRC。 = 
2 ААД Е С Ж 1-3 ІВ/Т 7713—2007). жим 


3. 齿 面 无 脱 碳 现象 。 材料 





3-6 ”Cr12MoV 钢 搓 丝 板 

2. 准备 要 求 

1) 检查 实 操 零 件 外 形 结构 、 尺 寸 、 数 量 是 否 与 实 操 零 件 图 样 相 符 。 

2) 检查 实 操 零件 外 观 ， 应 无 裂纹 、 碰 伤 等 缺陷 。 

3. 考核 要 求 

(1) 考核 内 容 

1) 选择 各 道 热处理 工序 的 设备 、 工 装 夹 具 、 辅 助 设备 。 装 夹 零件 一 
烘 干 一 预 热 、 加 热 一 冷却 一 回 火 一 检验 。 
2) 选择 生产 设备 及 辅助 设备 。 加 热 设 备 选择 盐 浴 炉 、 硝 盐 炉 。 
3) 编制 Cr12MoV 钢 搓 丝 板 热处理 工艺 ， 画 出 工艺 曲线 ， 标 明 工 艺 
数 。 
4) 工艺 规范 
СЕХ, 盐 浴 炉 加 热 温 度 为 1010 ~ 1020%C ,保温 时 间 为 15min， ЕА 
170 ~ 180% 95651, 10 2 ~3min， 转 油 冷 5min， 出 炉 空冷 

@) 回 火 : 硝 盐 炉 于 200 ~210% 保温 2h， 处 理 2 次 ， 出 炉 水 冷 。 




















» 
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(2) 工时 定额 
(3) 安全 文明 生产 
1) 能 正确 执行 安全 技术 操作 规程 。 








5) 检测 搓 丝 板 的 硬度 与 金 相 组 织 。 
按 工艺 要 求 和 考试 实际 情况 按时 完成 。 



































































































































2) 能 按 企业 有 关 文明 生产 规定 ， 做 到 车 间 场地 及 周边 环境 整洁 ， 操 
作 工 装 夹 具 摆 放 整齐 。 
4. 评分 标准 ( 见 表 3-6) 
表 3-6 Сг12Моу 钢 搓 丝 板 淳 火 、 回 火 处 理 评 分 标准 
2 考核 内 容 考核 要 求 。 ”| 配 分 评分 标准 得 分 
1, 滩 火 温度 选 错 扣 10 分 
绘 出 Crl2MoV 2, 时 间 选 错 扣 5 分 
2 Т. о 
МО | 钢 搓 丝 板 津 火 、 回 | 30 分 | 3. ЖИЛИЙН 5 分 
” Еи тт 4. 回 火 时 间 选 错 扣 5 分 
工艺 参数 5. 画 错 工艺 曲线 、 标 错 
工艺 参数 扣 1~5 分 
1, 选 错 设备 扣 5 分 
确定 生产 设备 、| ”确定 设备 ,选择 | ， зум Шанд 
主要 | ЗӨСӨНЛӨЙ 济 火 冷却 介质 193 И 
项 目 
淳 火 \ 回 火 操作 | 生产 前 做 好 淮 Ад 1 生产 准备 错误 扣 5 分 
方法 和 步 又 备 , 操 作 步 又 正确 2. 操作 步 又 错误 扣 5 分 
1, 答 错 检验 方法 扣 5 分 
能 答 出 各 项 要 求 2. 选择 硬度 计 并 测量 硬 
确定 检验 方法 及 | 的 检验 方法 ,正确 | ;。 分 | 度 值 的 操作 方法 错误 、 硬 度 
检验 操作 操作 检验 设备 和 |” 分 | 值 错误 各 扣 5 分 
工具 3. 观察 Crl2MoV 2 6 
火 . 回 火 组 织 
按 国家 标准 规定 ES 违反 有 关 规 定 ( 如 防火 、 
或 企业 自 定 有 关 安 27" 5 分 | 防爆 . 防 触 电 、 防 毒 ) 扣 1 - 
全 技术 规定 考核 ЕЕ 5 分 
安全 
文明 1 安全 防护 用 品 穿戴 不 
| 按 企 业 有 关 文明 | 按 达 到 规定 的 村 整齐 扣 3 分 
分 | оЖИЗЗО 28 
生产 规定 考核 准 程度 评定 地 不 整洁 .工装 夹具 摆 放 不 
整齐 扣 2 分 
2 结合 现场 使 用 设备 确定 
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七 、12Cr13 不 锈 钢 M42 ТН ДОХ. 0 АКВ 
1, 实 操 零 件 图 样 ( 见 图 3-7) 











技术 要 求 


硬度 : 35--40НКС. 


2. 准备 要 求 





图 3-7 12Crl3 不 锈 钢 M42 螺钉 





1) 检查 实 操 零件 外 形 结 构 、 斥 二、 数量 是 否 与 实 操 零 件 图 样 相 


符合 。 


2) 检查 实 操 零 件 外 观 ， 应 无 裂纹 、 碰 伤 、 油 渍 等 。 


3. 考核 要 求 
(1) 考核 内 容 


1) 根据 实 操 零件 图 样 技术 要 求 编制 热处理 工艺 路 线 。 绑 扎 零 件 一 烘 
干 一 预 热 、 加 热 一 冷却 一 回 火 一 检验 。 

2) 选择 生产 设备 及 辅助 设备 。 加 热 设备 选择 盐 浴 炉 、 井 式 炉 。 

3) 编制 12Cr13 不 锈 钢 M42 ЕТА, КТ 2 ЕГ 2023, 

4) 热处理 工艺 规范 




















СОО. 加 热 温 
油 温 小 于 或 等 于 80%C 




















度 为 1020 ~ 1040% ,保温 时 间 为 25min， 油 冷 泽 火 ， 


о 














© 回 火 : 加热 温 
第 二 类 回 火 脆性 。 





度 为 550 ~560%C ， 保 温 时 间 为 20， 出 炉 油 冷 ， 防 止 


5) 考核 M42 螺钉 的 硬度 ， 检 查 、 准 备 并 熟练 操作 热处理 设备 和 辅助 
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设备 。 
(2) 工时 定额 ”结合 现场 使 用 设备 确定 。 
(3) 安全 文明 生产 
1) 能 正确 执行 安全 技术 操作 规程 。 
2) 能 按 企业 有 关 文 明生 产 规 定 ， 规 范 穿戴 劳保 用 品 ， 做 到 车 间 场 地 
及 周边 环境 整洁 ， 工 装 夹具 摆 放 整齐 。 
4. 评分 标准 ( 见 表 3-7) 
表 3-7 12Crl3 不 锈 钢 M42 螺钉 淳 火 、 回 火 处 理 评 分 标准 
考核 内 容 考核 要 求 。 “| 配 分 评分 标准 得 分 
1, 淳 火 温度 选 错 扣 10 分 
绘 出 12Crl3 不 2. 时 间 选 错 扣 5 分 
га. 锈 钢 M42 ЕТЕ оду 3. 回 火 温度 选 错 扣 5 分 
Ан 火 . 回 火 工艺 曲线 4. 回 火 时 间 选 错 扣 5 分 
шалыг 并 标明 工艺 参数 5. 面 错 工艺 曲线 . 标 钳工 
艺 参 数 扣 1 ~5 分 
Яа : Е 1, 选 错 设备 扣 5 分 
确定 生产 设备 、| 。 确定 设备 ,选择 | ， 
主要 ОРАЛ обич | 0 分 манаад 
项 上 上 
1. 生产 准备 错误 扣 5 分 
МЧК АВНЕ | 生产 前 做 好 准 | 1。 ;| 2. 操作 步骤 钳 误 扣 5 分 
方法 和 步骤 备 ,操作 步 又 正确 3， 回 火 后 出 炉 来 油 冷 扣 
10 分 
能 答 出 各 项 要 1, 答 错 检验 方法 扣 5 分 
确定 检验 方法 | 求 的 检验 方法 , 正 1.2, 2 选择 硬度 计 并 测量 硬度 
及 检验 操作 确 操作 检验 设备 值 ,操作 方法 错误 硬度 值 错 
和 工具 1852-4115 分 
按 国 家 标准 规 
定 或 企业 自 定 有 | 按 达 到 规定 的 |。,、| ”违反 有 关 规定 (如 防火 . 防 
关 安全 技术 规定 | 标准 程度 评定 爆 . 防 触电 .防毒 ) 扣 1 ~5 分 
安全 | 考核 
1. 安全 防护 用 品 穿戴 不 整 
25 йн 齐 扣 3 分 
按 企业 有 关 文 按 达到 规定 的 | 。， < 到 文明 丰产 上 
明生 产 规定 考核 “| 标准 程度 评定 |27 з Каи чи 
扣 2 分 
2) 结合 现场 使 用 设备 确定 
定额 
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Л. Сг12Моу 钢 冷 作 凹 模 济 火 、 回 火 处 理 
1, 实 操 零 件 图 样 ( 见 图 3-8) 











技术 要 求 
1.8 ЛЕ:56--60НВС. 名 称 | ТЕШЕ 


2. 平 面 度 误差 乏 0.10mm 。 





材料 | Crl12MoV 钢 
图 3-8 ”Cr12MoV ЕШ 


2. 准备 要 求 

1) 检查 实 操 零 件 外 形 结构 、 尺 寸 、 数 量 是 否 与 实 操 零 件 图 样 相 
符合 。 

2) 检查 实 操 零件 外 观 ， 应 无 裂纹 、 磁 伤 、 油 涡 等 。 

3. 考核 要 求 

(1) 考核 内 容 

1) 根据 实 操 零件 图 样 技术 要 求 编制 热处理 工艺 路 线 。 绑 扎 零 件 一 烘 
干 一 预 热 、 加 热 一 冷却 一 回 火 一 检验 。 

2) 选择 生产 设备 及 辅助 设备 。 加 热 设 备 选择 盐 浴 炉 、 硝 盐 炉 。 

3) 编制 Cr12MoV Я494(ЕГЛ НИЛ, а БЕ 1.22. 

4) 热处理 工艺 规范 

СЕХ, 加 热 温 度 为 1020 ~ 1030% ， 保 温 时 间 为 15 ~ 18min。 由 于 厚 
度 小 于 或 等 于 50mm 的 Cr12MoV 钢 适 用 于 风 冷 、 空 冷 漆 火 ， 所 以 出 炉 淳 火 
采用 压缩 空气 吹 冷 至 黑色 后 空冷 。 

(©) 回 火 ; 硝 盐 炉 回 火 温度 为 180 ~200% ， 保 温 时 间 为 1h， 空 冷 。 
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5) 考核 Cr12MoV З 0 ЕГЛ НН Е, е. Е ЕЗ ВЕ ЕЗАРА 
设备 和 辅助 设备 。 

(2) 工时 定额 ”结合 现场 使 用 设备 确定 。 

(3) 安全 文明 生产 

1) 能 正确 执行 安全 技术 操作 规程 

2) 能 按 企业 有 关 文 明生 产 规定 ， 规 范 穿戴 劳保 用 品 ， 做 到 车 间 场 地 
及 周边 环境 整洁 ， 工 装 夹具 摆 放 整齐 。 

4. 评分 标准 ( 见 表 3-8) 

表 3-8 Сг12Моу 钢 冷 作 止 模 淳 火 、 回 火 处 理 评分 标准 








о 


考核 




































































































































































考核 内 容 考核 要 求 。 ”| 配 分 评分 标准 得 分 
1. БОС 10:51 
绘 出 1Cr12MoV 2. 时 间 选 错 扣 5 分 
2 Т. о т 5, 
шэг | НЕРЖ. |, 3. 回 火 温度 选 错 扣 5 分 
ТН БЖ, | 回 火 工艺 曲线 并 标 | 4、 回 火 时 间 选 错 扣 5 分 
йн 明 工 艺 参数 5. 画 错 工艺 曲线 、 标 错 
工艺 参数 扣 1 ~5 分 
、 1. 选 错 设备 扣 5 分 
确定 生产 设备 、| ”确定 设备 ,选择 | ， ша 
“| їдРНЛ еи | (05) 28988957 
主要 5 分 
Н АЕ | 生产 前 做 好 准 | 。 人 | 生产 准备 错误 扣 5 分 
方法 和 步 双 备 ,操作 步骤 正确 2. 操作 步骤 错误 扣 5 分 
1 答 错 检验 方法 扣 5 分 
选择 硬度 计 并 测量 
能 答 出 各 项 要 求 эг. 
确定 检验 方法 及 | 的 检验 方法 , 正确 |3s л) наанаа 
检验 操作 操作 检验 设备 和 | pt a 
工具 变量 , 每 超出 0.05mm 扣 
2 分 
按 国家 标准 规定 Е 违反 有 关 规 定 (如 防火 、 
大 见 定 的 标 У ИГ 8220 
或 企业 自 定 有 关 安 Зоосон аад 5 分 | 防爆 . 防 触 电 .防毒 ) 扣 1 - 
Эг 全 技术 规定 考核 шаг 5 分 
1, 安全 防护 用 品 穿戴 不 
А 22 整 34 
цан ЭРЧ ҮҮР 
生产 规定 考核 程度 评定 .. 
Г Е, 区 анч, Б 84 
整齐 扣 2 分 
эн 结合 现场 使 用 设备 确定 
定额 
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7, 35СгМоУ 钢 羡 岩 机 活塞 热处理 
1, 实 操 零 件 图 样 ( 见 图 3-9) 





220 ш----- 
=== 


шэг 
月 大 元 二 二 





1 . 渗 碳 层 深 度 :1.6 一 1.9mm。 


2. 表面 硬度 :60 一 6SHRC 。 
3. 表面 显 微 组 织 : 马 氏 体 (三 3 级 + 粒状 碳化 物 。 谐 岩 机 活塞 


4. 心 部 硬度 : 宇 50HRC。 


图 3-9 35CrMoV 钢 辫 岩 机 活塞 





2. 准备 要 求 

1) 检查 实 操 零 件 外 形 结 构 、 尺 寸 、 数 量 是 否 与 实 操 零 件 图 样 相 
符合 。 

2) 检查 实 操 零 件 外 观 ， 应 无 裂纹 、 碰 伤 、 油 污 、 锈 班 、 水 迹 等 。 

3) 装 炉 时 随 炉 装 入 “代表 性 试 样 ”。 

3, 考核 要 求 

(1) 考核 内 容 

1) 根据 实 操 零 件 图 样 技术 要 求 编制 热处理 工序 路 线 。 预 热 一 渗 碳 一 
检验 (ЈА) 一 预 冷 一 滩 火 一 高 温 回 火 一 泽 火 一 清洗 一 低温 回 火 一 
检验 。 

2) 选择 生产 设备 及 辅助 设备 。 渗 碳 加 热 设备 选择 为 RJ 一 90 一 9 了 型 
井 式 渗 碳 炉 ， 渗 碳 碳 势 由 碳 控 仪 控制 。 在 控制 气氛 炉 或 盐 浴 炉 内 重新 淳 火 
和 回 火 。 

3) 编制 35CrMoV 钢 溺 岩 机 活塞 渗 碳 、 溢 火 、 回 火 工 艺 并 选 定 工艺 


о 















































2 
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4) 热处理 工艺 规范 如 图 3-10 所 示 。 

@ 00: 在 850% 高 碳 势 气氛 中 预 滩 2h， 其 目的 是 先 形 成 细小 的 碳 
化 物质 点 ， 以 便 随 后 升温 活 碳 时 零件 表层 碳化 物 呈 颗粒 状 分 布 。 在 升温 至 
900%C 进行 扩散 渗 碳 时 ， 按 工艺 要 求 的 保温 时 间 ， 提 前 1h 抽 看 临 炉 试 样 ， 
渗 碳 层 深度 达到 要 求 后 ， 炉 冷 至 860C 保 温 30min， 出 炉 油 冷 。 及 时 进行 
600 ~ 650% x1. 5h 高 温 回 火 。 

(2) ГЭЖ -ЇЕЇХ,, 在 控制 气氛 炉 或 盐 浴 炉 内 重新 加 热 至 850% ， 保 
温 20 -ЗОпш, ЇЇ, 1Е180-2009 进行 1.5~2h 回 火 处 理 。 

5) 考核 35CrMoV 钢 羡 岩 机 活塞 硬度 ， 检 查 “ 代 表 性 试 样 ”的 表面 显 
微 组 织 、 渗 层 深 度 ， 并 熟练 操作 热处理 设备 、 辅 助 设备 。 

(2) 工时 定额 ”结合 现场 使 用 设备 和 实际 考试 情况 确定 。 

(3) 安全 文明 生产 

1) 能 正确 执行 安全 技术 操作 规程 。 

2) 能 按 企业 有 关 文 明生 产 规定 ， 规 范 穿戴 劳保 用 品 ， 做 到 车 间 场 地 
及 周边 环境 整洁 ， 工 装 夹具 摆 放 整 齐 。 


温度 /C1 900 






























































9 









甲醇 滴 量 
/( 滴 /min) 


煤油 滴 量 
/( 满 /min) 


w(C)= Л 28 Ц 


15—16 иви 





























шэ. 
图 3-10 35С:Моу ЗЕРЕ Г 2 Л 
4. 评分 标准 ( 见 表 3-9) 
表 3-9 35CrMoV 钢 汗 岩 机 活塞 热处理 评分 标准 
考核 内 容 考核 要 求 。 ”| 配 分 评分 标准 得 分 
1, 汉 火 温度 选 错 扣 10 分 
绘 出 35CrMoV 钢 2. . 间 选 错 扣 5 分 
主要 | ан | 灌 岩 机 活塞 热 处 理 | л | 3. 回 火 温度 选 错 扣 5 分 
项 目 цн 工艺 曲线 并 标明 工 4. 回 火 时 间 选 错 扣 5 分 
艺 参数 5. 面 错 工艺 曲 线 . 标 错 
工艺 参数 扣 1 ~5 分 
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(88) 
58| жив 考核 要 求 。 ”| 配 分 评分 标准 得 分 
项 目 РА 242462 了 不 Еа 
22 1 : 1, 选 错 设备 扣 5 分 
确定 生产 设备 、| ”确定 设备 , 选择 | ， ЕС 
АЕ женл |107 аи 
ВЕ ВЕРИ ”| 5 分 | НТУ 分 
МЕ АСВ 生产 前 做 好 浴 | | 1 生产 准备 错误 扣 5 分 
主要 | 方法 和 步 又 备 , 操 作 步骤 正确 2. 操作 步骤 错误 扣 5 分 
项 目 1. 答 错 检验 方法 扣 5 分 
能 答 出 各 项 要 求 2 选择 硬度 计 并 测量 硬 
确定 检验 方法 及 | 的 检验 方法 ,正确 | ,| 度 值 的 操作 方法 错误 、 硬 度 
检验 操作 操作 检验 设备 和 |30 分 | 值 错误 各 扣 5 分 
工具 3， 显 微 组 织 观察 并 分 析 
原因 ,错误 各 扣 10 分 
按 国家 标准 规定 ИТЕ 违反 有 关 规 定 (如 防火 、 
或 企业 自 定 有 关 安 2-8 7 5 分 | 防爆 . 防 和 触电 .防毒 ) 扣 1 ~ 
全 技术 规定 考核 шагнан 5 分 
安全 
文明 1 安全 防护 用 品 穿戴 不 
| 按 企 业 有 关 文明 | ， 按 达到 规定 的 标 整齐 扣 3 分 
ыг сеи Оо 2. 未 做 到 文明 生产 , 场 
хассан а 地 不 整洁 ,工装 夹具 摆 放 不 
整齐 扣 2 分 
2 结合 现场 使 用 设备 确定 
定额 

















十 、40Cr 钢 双 联 齿 轮 感应 淳 火 处 理 
1, 实 操 零 件 图 样 СА 3-11) 


2. 准备 要 求 








1) 检查 实 操 零 件 外 形 斥 寸 、 结 构 、 数 量 是 否 与 实 操 零件 图 样 相 符 。 


2) 检查 实 操 零 件 外 观 ， 应 无 裂纹 、 而 


3. 考核 要 求 
(1) 考核 内 容 


1) 根据 实 操 零 件 外 形 斥 十 及 技术 要 求 选 择 热处理 
选择 高 频 感 应 加 热 装 置 、 








伤 等 缺陷 。 














设备 、 工装 夹具 。 





空气 井 式 回 火炉 。 上 具 感 应 器 内 径 为 $164mm， 
单 还 感应 器 高 度 为 24mm; 下 此 感应 器 内 径 为 $245mm， 单 还 感应 器 高 度 
为 27mm。 
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1. Ейрп-Зат, 0 т=3.5тт 名 称 | 双 联 齿轮 


2.4 ИЙ Л:407-50НКС. 材料 





图 3-11 40Cr 钢 双 联 齿轮 





2) ЧЙГНЭМ ЭХ 01.2, 22ЭХ 〈( 电 参数 、 热 参数 ) ， 选 择 正确 冷却 方 
式 ， 确 定 回 火 工艺 参数 。 

3) 热处理 工艺 规范 

Q 加 热 ， 上 此 和 下 齿 模 数 不 同 ， 其 加 热 速 度 也 不 同 。 一 般 来 说 ， 上 
齿 加 热 速度 快 ， 可 选择 加 热 温 度 为 900 ~ 920% ,下 齿 加 热 速 度 慢 一 些 ， 
可 选用 880 ~900%C ， 目 测 加 热 温 度 。 

(2) 冷却 : 一 次 喷射 汉 火 方式 冷却 ， 采用 0.3% 聚 乙烯 醇 水 溶液 ,停止 
喷射 后 的 零件 温度 应 该 小 于 260% 2202 КЕ 55HRC。 

(9) 回 火 : 温度 为 310 ~330%C ,保温 时 间 为 60min， 空 冷 。 

4) 熟练 操作 滩 火 、 回 火 设备 。 

5) 考核 准备 工作 、 操 作 方 法 及 双 联 齿轮 的 滩 火 次 序 。 

6) 检测 实 操 零 件 表面 硬度 。 

(2) 工时 定额 ”批量 生产 时 (ЇЕЖХ -ЇНЖ), ， 按 每 件 2h 考核 。 

(3) 安全 文明 生产 

1) 能 正确 执行 安全 技术 操作 规程 。 

2) 能 按 企业 有 关 文 明生 产 规定 ， 做 到 车 间 场 地 及 周边 环境 整洁 ， 操 
作 工 装 夹 具 摆 放 整 齐 。 
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4. 评分 标准 ( 见 表 3-10) 













































































































































































表 3-10 40Сг 钢 双 联 齿 轮 感应 济 火 处 理 评分 标准 
ыг 考核 内 容 考核 要 求 。 “| 配 分 评分 标准 得 分 
设计 双 联 货轮 | ， 确 定 感应 器 的 感应 器 高 度 错 扣 4 分 ,内 径 
чети 主要 尺寸 并 绘制 |15 分 | 错 扣 4 分 ,选择 主 材 不 当 扣 4 
сан 成 加 工 用 的 图 样 分 ,绘图 不 当 扣 3 分 
阳极 电压 选择 不 当 扣 4 分 ， 
阳极 电压 阳极 阳极 电流 选择 不 当 扣 3 分 ,机 
4 热 处 й 1 
талаа | 电流 ,机 极 电流 参 10 分 | 极 电流 选择 不 当 扣 3 分 ,阳极 
цацал 数 的 确定 电流 与 栅 极 电流 的 比 选择 不 
当 扣 6 分 
确定 齿轮 加 热 
| ee 温度 ,并 说 明 为 什 温度 范围 错 扣 5 分 ,原因 不 
主要 | 。 加热 温度 么 比 常规 加 热 温 | 5 分 | 全 扣 1-5 分 
项 目 度 高 
КА 
е и ненин 4 分 , 冷 
冷却 方式 вэ эр | 10 分 | 却 方式 不 妥 扣 3 分 ,理由 错 扣 
说 明理 由 3 分 
Үл 确定 回 火 温度 | ;分 | ， 回 火 温度 及 时 间 错 各 扣 
及 时 间 2.5 分 
_ = А 未 按 操作 程序 和 操作 规程 
БЭ вА бох 个 
Е ИЛЕТ 25 分 | 操作 视 情况 扣 1 ~ 25 分 ;出 
с Аа 品 按 考核 不 合格 论 
2223 涪 出 哪 一 联 齿 , 
双 联 齿 轮 济 火 | wa yw 几 成 | 。 | 淳 火 次 序 错 扣 5 分 ,次 序 对 
а и 5 分 | 但 原因 不 全 扣 -5 分 
项 目 按 设备 操作 规 1 
22 ш 按 设备 操作 规程 检查 ,不 符 
р 和 22 , 
开机 准备 工作 су 15 7) 合 要 求 时 视 情 况 扣 1 15 分 
按 国家 标准 规 
定 或 企业 自 定 有 按 达 到 规定 的 5 分 违反 有 关 规 定 (如 防火 、 防 
关 安 全 技术 规定 | 标准 程度 评定 爆 . 防 触电 .防毒 ) 扣 1~5 分 
文明 | 考核 
28, 1. 安全 防护 用 品 穿戴 不 整 
按 企业 有 关 文 】” 按 达到 规定 的 |，、| 齐 扣 3 分 
明生 产 规定 考核 “| 标准 程度 评定 2 未 按 规 定位 置 放置 毛 
未 成品 扣 2 分 
工时 








Зэ р » 














可 火 ) , 按 每 件 2h 考核 
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十 一 


1. 考 前 准备 
1) 准备 好 所 用 的 砂轮 机 、 抛 光 机 及 金 相 显微镜 。 


2) 准备 好 所 评定 的 试 样 及 所 用 


2. 考核 内 容 

1) 试 样 的 磨 制 。 
2) 试 样 的 抛光 。 
3) 试 样 的 淄 蚀 。 


4) Ж 
评定 ) 。 


验 》 








3. 考试 时 限 
11, 

4. 评分 标准 〈 见 表 3-11) 
Я:3-11 W6Mo5Cr4V2 钢 淳 火 、 回 火 之 后 的 回 火 程度 评定 评分 标准 














砂纸 和 药品 。 


、W6Mo5Cr4V2 钢 淳 火 、 回 火 之 后 的 回 火 程度 评定 


的 回 火 程度 的 评定 ( 按 1В/Т 9986 一 2013《 工 具 热处理 金 相 检 
























































































































































ЯА| 。 考核 内 容 考核 要 求 юэ! 评分 标准 。 得 分 
аети ТЕТ 
Г ЕЕ ЕЗ 
еее (1, 细 磨 是 用 一 系列 砂纸 | ，，| АВНЕ 
БООВНЫ | 从 粗 到 细 磨 光 , 每 换 一 道 砂 |20 分 | 制 扣 1-20 分 
纸 , 试 样 应 旋转 90° ,研磨 至 
前 道 磨 痕 全 部 消失 为 止 
шилэн 
要 点 :将 细 磨 后 洗 净 的 样 Ота 
| ивНОНЖ | ажиж. 20 分 |  ВШХИВЖ 
主要 本 考核 试 样 采用 机 械 抛 光 тон 
项 目 合 要 求 扣 10 分 
要 点 ; 试 样 经 麻 光 МЕ 220 
На | 后 用 4% 硝酸 酒精 溶液 漫 15 分 
10111377 
操作 中 每 操作 和 失 
500 们 显微镜 观察 ,并 误 一 次 扣 6 Ж, 
梧 火 程度 的 评定 | 与 相同 倍数 标准 图 片 进 行 | 35 分 | 误 超 过 3 次 则 扣 35 
比较 , 读 出 回 火 程度 级 数 分 ; 回 火 程度 的 评定 
错 扣 20 分 
| ГРЕЧ ате ИКИ ШИНЖ Г- 
文明 | 28 企业 有 关 规 定 考核 5 分 | 6 分 
生产 | ”文明 生产 按 企 业 有 关 规 定 考核 ”| 5 分 | 违反 规定 扣 1 -4 分 
5 结合 现场 使 用 设备 确定 
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试 卷 一 


一 、 判 断 题 (对 的 画 v ， 错 的 画 x ; 每 题 1 分, 3640 分) 
1. 小 王 在 一 起 生产 安全 事故 中 受 重伤 ,但 经 过 事故 调查 发 现 ， 小 王 在 























操作 过 程 中 违章 作业 ， 则 该 生产 经 营 单位 无 须 承担 民事 责任 。 ( 23 
2. 根据 《安全 生产 法 》 的 规定 ， 企 业 员 工 有 权 拒 绝 违章 指挥 和 强 令 
冒险 作业 。 ( ) 


3, 氧化 皮 对 于 冷 压力 加 工 的 钢材 (如 冷 乳 、 拉 丝 等 ) 以 及 用 于 镀 敌 
的 钢板 来 说 ， 它 的 存在 不 仅 会 影响 制品 的 表面 质量 ， 而 且 会 增加 工具 
(轧辊 及 模具 ) 的 磨损 ， 在 这 种 情况 下 ， 氧 化 皮 就 是 一 种 缺陷 ， 是 不 允许 
存在 的 。 4 
4. 所 有 材料 都 有 国家 标准 规定 的 氧化 层 与 脱 碳 层 深度 。 (2 
5. 钢 在 液体 状态 溶解 气体 的 能 力 比 固态 时 大 。 在 钢 液 冷凝 过 程 中 ， 
气体 从 钢 液 中 逸 出 ， 若 来 不 及 排出 ， 则 形成 皮下 气泡 ， 即 内 部 气泡 。 






































































































































( ) 

6. 过 烧 现 象 的 主要 特征 是 在 唱 界 上 发 生 氧 化 以 及 低 炊 点 成 分 熔化 ， 
导致 金属 失去 塑性 。 ( ) 
7. 炼 铁 的 过 程 实质 上 是 氧化 过 程 。 ) 

8. 晶体 缺陷 对 材料 性 能 的 影响 是 有 利 有 弊 的 。 ( ) 
9. 一 般 在 室温 使 用 的 细 晶 粒 材料 不 仅 具 有 较 高 的 强度 、 硬 度 ， 而 且 
具有 良好 的 塑性 和 韧性 ， 即 具有 良好 的 综合 力学 性 能 。 ( ) 
10. 在 金属 的 再 结晶 温度 以 下 进行 的 加 工 称 为 热 加 工 。 ( ) 
11. 一 般 热 轧钢 材 表面 上 均匀 的 注 氧 化 皮 并 不 是 什么 缺陷 ， 反 而 有 利 

于 提高 材料 的 耐 蚀 性 。 ( ) 
12. 非 金属 夹杂 物 会 严重 降低 钢 的 塑性 、 韧 性， 但 对 钢 的 强度 、 硬 度 
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及 疲劳 强度 影响 不 大 。 ( ) 
13, ОДООС АЖ ОРЖЭЭ  ЛЛАЛЕ, ВЕ РО Е, 5) 
性 下 降 的 现象 称 为 固 溶 强化 。 ( ) 














14, 无 论 是 在 常温 下 还 是 在 高 温 下 ， 金属 材料 的 品 粒 越 细 小 ， 晶 界 就 
会 越 多 ， 从 而 对 金属 的 塑性 变形 阻碍 作用 越 大 ， 人 金属 的 强度 、 人 硬度 也 就 越 
高 。 ( ) 

15. 马 氏 体型 不 锈 钢 在 强 腐蚀 介质 中 ， 当 工作 温度 为 一 般 温 度 时 ， 应 
在 滩 火 并 低温 回 火 后 使 用 ， 而 当 工 作 温 度 为 高 温 时 ， 应 在 济 火 并 高 温 回 火 






























































后 使 用 。 ( ) 
16. 高 锰 耐 麻 钢 正确 的 热处理 方法 为 “水 韧 处 理 ” ， 即 在 热处理 后 获 
得 单一 的 奥 氏 体 组 织 ， 以 达到 其 性 能 要 求 。 ( ) 
17. 有 些 材料 的 化 学 热处理 可 用 铁 素 体 状态 下 的 化 学 热处理 代替 奥 氏 
体 状 态 下 的 化 学 热处理 。 ( ) 


18. 片 状 珠光 体 的 力学 性 能 主要 取决 于 铁 素 体 与 渗 碳 体 间 片 间距 和 珠 
光 体 团 的 直径 。 因 为 珠光 体 的 片 层 越 细 ， 珠 光 体 中 铁 索 体 和 渗 碳 体 的 相 界 
面 越 多 ， 其 塑性 变形 抗力 就 越 大 ， 因 而 其 强度 、 硬 度 也 就 越 高 。 (  ) 
19. 马 氏 体 的 硬度 随 着 碳 含 量 的 增加 而 增加 ， 故 碳 的 质量 分 数 为 
1.0% 的 钢 溢 火 后 其 硬度 一 定 大 于 相同 滩 火 条 件 下 碳 的 质量 分 数 为 0.8% 















































的 钢 。 ( ) 
20. 化 学 热处理 出 现 渗 碳 层 深度 不 足 的 原因 包括 温度 太 低 、 气 氛 不 
足 、 炉 压 过 低 、 工 件 表面 有 和 氧化 皮 或 积 炭 等 。 ( ) 





























21. 由 于 水 温 对 水 的 冷却 特性 影响 很 大 ， 随 着 水 温 升 高 ， 高 温 区 的 冷 
却 速度 显著 下 降 ， 而 低温 区 的 冷却 速度 仍然 很 高 ， 因 此 六 火 时 水 温 不 应 超 











过 30%C 。 ( ) 
22. 感应 器 既 要 有 足够 的 强度 ， 又 要 制造 简单 、 操 作 方 便 ， 而 且 能 便 
于 创造 良好 的 冷却 条 件 。 ( ) 





23. НРУ  УЛДЭХЭЖ В АЈ АРЛА ДАЈ Л.РА, АТАК 
后 组 织 细 ， 表 面 硬 度 高 ， 且 表面 应 力 为 压 应 力 ， 从 而 提高 了 工件 的 耐 磨 

















性 、 冲 击 初 性 、 疲 劳 强度 。 (2 
24. 长 度 大 于 500mm 19 ЁО А 3 ДВЕ, АЛЬ 
点 以 上 ， 若 有 一 处 不 合格 ， 则 判 该 件 不 合格 。 (2 
25. 磁粉 探伤 发 现 缺陷 的 深度 可 以 超过 2mm。 (у 


26. 经 过 时 效 后 的 形变 铝 合金 ， 机 械 加 工 后 ， 为 消除 应 力 、 稳 定 尺 
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寸 ， 还 应 进行 稳定 化 处 理 。 ( ) 
27. 不 同 的 渗入 元 素 ， 作 用 都 是 强化 工件 表面 ， 所 以 赋予 工件 表面 性 
能 是 差不多 的 。 ( ) 
28. 碳 毛 共 渗 层 中 出 现 黑色 组 织 ， 将 使 材料 的 弯曲 疲劳 强度 、 接 触 疫 
劳 强度 和 耐 磨 性 下 降 。 ( ) 
29. 可 控 气氛 多 用 炉 不 便于 与 其 他 设备 组 成 流水 生产 线 。 ( ) 
30. 应 经 常 检查 可 挖 气氛 多 用 炉 排 气 口 火焰 燃烧 情况 。 ( ) 
31, 对 奥 氏 体 不 锈 钢 进 行 固 洲 处 理 的 目的 是 使 其 具有 优良 的 耐 蚀 性 和 
抗 高 温 氧 化 性 。 ( ) 





32, 应 用 计算 机 模拟 技术 和 计算 机 动态 控制 技术 优化 热处理 工艺 过 
































程 ， 实 现 优质 、 高 效 、 清 洁 和 精确 热处理 ， 是 当今 热处理 发 展 的 方向 。 
( ) 
33. АНАНАН (通常 是 氮气 ) (ЕМРЭ ЭЛ, 
( ) 
34, 马 氏 体 的 转变 是 从 Ms 点 开始 ， 随 着 时 间 的 延长 而 不 断 进行 的 。 
( ) 
35. 油 的 冷却 能 力 很 大 但 冷却 特性 不 好 ， 水 的 冷却 特性 较 好 ,但 冷却 
能 力 低 ， 即 通常 有 “水 漆 开 裂 ， 油 济 不 硬 ” 的 说 法 。 ( ) 
36. 对 于 齿轮 ， 感应 泽 火 后 应 测 不 同 圆 周 位 置 具 工作 面 的 硬度 及 齿 根 
硬度 ， 它 们 都 应 符合 图 样 要 求 。 ( ) 











37. 化 学 热处理 时 由 介质 分 解 出 活性 原子 的 速度 除了 取决 于 化 学 反应 
本 身 外 ， 还 和 介质 浓度 、 分 解 温 度 及 催化 剂 等 外 在 条 件 相关 。 ( ) 

38. 设计 热处理 工装 夹具 时 ， 应 将 容易 变形 的 方 禾 改 为 不 易 形变 的 圆 
条， 增加 焊接 加 强 肋 以 提高 板 或 框架 的 牢固 程度 ， 用 多 点 悬挂 支撑 来 代替 
单 点 悬挂 文 撑 以 平衡 工件 重量 等 。 ( ) 

39. 热电 偶 有 正 负 极 ， 补 偿 导线 没有 正 负 极 ， 只 要 接 好 即 可 。 人 ) 

40. 上 毫 伏 计 有 正 负 极 之 分 ,不 可 接 错 。( ) 

二 、 选 择 题 (将 正确 答案 的 序号 填 人 括号 内 ; 每 题 1 分 ， 
共 60 分 ) 

1. 现在 ， 越 来 越 多 的 企业 在 选 人 时 更 加 看 重 其 道德 品质 。 这 表明 
( ) 。 

A. 这 

В. 职 






































些 企 业 原 有 员工 的 职业 道德 品质 不 高 
业 道 德 品质 高 的 人 ， 其 职业 技能 水 平 也 高 
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С. 职业 道德 品质 高 的 员工 更 有 助 于 企业 增强 持久 竞争 力 
р, 对 这 些 企业 来 说 ， 员 工 职业 技能 水 平 问题 已 经 得 到 较 好 的 解决 
2. 《安全 生产 法 》 规 定 ， 生 产 经 营 单位 应 当 在 有 较 大 危险 因素 的 生 
产 经 营 场 所 和 有 关 设 施 、 设 备 上 设置 明显 的 ( ) 。 
A. 安全 使 用 标志 В. 安全 警示 标志 
. 安全 合格 标志 D. 安全 检验 检测 标志 
.下列 观点 你 认为 正确 的 是 ( ) 。 
. 按 劳 取 酬 ， 多 奉献 就 应 该 多 收获 
. 多 劳 多 得 与 提倡 奉献 精神 是 矛盾 的 
分 耕耘 ， 一 分 收获 ”与 奉献 精神 是 违 青 的 
. 奉献 精神 与 提倡 多 劳 多 得 不 矛盾 
4. 大 多 数 材 料 被 用 于 制造 工件 时 ， 都 会 留 有 一 定 的 加 工 余 量 ， 即 使 
材料 有 轻微 的 氧化 脱 碳 ， 也 可 以 在 加 工 过 程 中 去 除 。 但 对 于 弹簧 钢丝 一 类 
的 材料 ， 这 种 表面 缺陷 和 表面 脱 碳 将 显著 ( ) 它 的 疲劳 寿命 。 
А. 增加 B. 延长 C. 提高 D. 降低 
5. 在 锻造 过 程 中 ,在 一 定 的 范围 内 随 着 锻造 比 的 ( ) ， 金 属 的 力 
学 性 能 显著 提高 ， 这 是 组 织 致密 程度 和 唱 粒 细 化 程度 提高 所 致 。 
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A. 减少 В. 增加 C. 变化 D. 调整 
6. 轻微 的 带 状 组 织 可 以 通过 ( ) 来 消除 。 
А. ЇЕХ В. 回 火 C. 正 火 D. 退火 


7. 炼 铁 的 主要 燃料 是 ( ) 。 它 在 炼 铁 过 程 中 起 着 双重 作用 : 一 方 
面 燃烧 产生 的 热量 为 炼 铁 过 程 中 的 还 原 反 应 提供 热源 ; 为 一 方面 ， 其 燃烧 





























产生 的 一 氧化 碳 也 是 很 好 的 还 原 剂 。 

A. 石油 В. 煤 C. 氧气 р. 焦炭 

8. 固溶体 具有 比 纯 金 属 高 的 强度 和 硬度 ,而 且 具 有 ( ) 塑性 和 
韧性 。 


A. 较 差 的 B. 良好 的 C. 一 般 的 D. 相当 差 的 
9. 钢轨 是 用 ( ) 工艺 方法 生产 的 。 

А. 冲压 В. 挤 压 С. А р, 轧 制 
10. 晶体 外 表面 、 晶 粒 边界 、 挛 晶 界 等 属于 ( ) 。 

А. 体 缺 陷 В. ШИ C. 线 缺 陷 D. 点 缺陷 
11. 相 变 过 程 中 原子 发 生长 距离 无 规则 迁移 ， 称 为 ( ) 相 变 。 
А. 非 扩 散 型 ” B. 扩散 型 C. 有 变化 D. 无 变化 
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12. 在 成 分 相同 的 条 件 下 ， 粒 状 珠光 体 比 片 状 珠光 体 的 硬度 稍 低 ， 但 





( ) 较 好 。 
A. 强度 В. 屈服 强度 С. 抗 拉 强度 р, 塑性 
13. 上 贝 氏 体 与 下 贝 氏 体 相 比 ， 强 度 、 硬 度 高 ， 塑 性 、 万 性 ( )в 
А. 好 В. 低 С. 差不多 р. 低 很 多 
14. 针 状 马 氏 体 的 性 能 特点 是 硬度 高 而 脆性 ( ) 
A. 小 В. 极 小 C. 大 D. 极 大 


15. 合金 牌号 为 ZA1Si2， 代 号 为 ZL102 的 铸造 铝 合金 的 类 别 为 ( 19 

A. Еве в 铝 铜 合金 с 铝 镁 合金 р. 铝 锌 合金 

16. 材料 的 内 部 缺陷 是 造成 工件 热处理 变形 、 开 和 裂 的 ( ) ， 也 是 
造成 工件 力学 性 能 及 其 他 性 能 下 降 ， 导 致 报废 的 重要 因素 。 

А. 次 要 因素 в. 非 决定 性 因素 С. 主要 原因 D. 可 能 原因 

17. ( ) 是 指 用 金 相 观察 方法 ， 在 金属 及 合金 内 部 观察 到 的 晶体 
或 晶 粒 的 大 小 、 方 向 、 形 状 、 排 列 状况 等 合金 的 特征 与 形 貌 。 

A. 组 织 B. 金 相 C. 结构 D. 材质 

18. 凡是 产生 稳定 碳化 物 的 元 素 、 产 生 不 洲 于 奥 氏 体 的 氧化 物 及 氮 化 
物 的 元 素 、 促 进 石墨 化 的 元 素 以 及 结构 上 自由 存在 的 元 素 都 会 不 同 程度 地 
阻碍 奥 氏 体 晶 粒 的 长 大 ， 从 而 导致 奥 氏 体 晶 粒 ( Р 

АЛ 粗大 В. 细 化 C. 长 大 р, 均匀 化 

19. 在 马 氏 体 转变 时 ， 唱 格 结构 的 改组 是 依靠 ( ) 进行 的 。 

А. 切 变 方 式 В 滑 移 方式 “CC. 扩散 方式 р. 挛 生 方式 

20. 由 于 铝 与 氧 的 亲和力 很 强 ， 在 空气 中 铝 的 表面 可 生成 致密 的 氧化 
膜 ， 因此 铝 在 大 气 中 具有 良好 的 ( ке 

А. 耐酸 性 B.， 耐 碱 腐蚀 性 С. 耐 盐 腐蚀 性 ”D. 耐 蚀 性 

21. 铝 合金 的 滩 火 人 理 相当 于 固 溶 处 理 ， 滩 火 的 强化 主要 就 是 固 溶 强 
化 ， 甚 硬度 提高 的 效果 不 是 非常 明显 的 ， 但 是 在 沪 火 后 重新 加 入 到 一 定 温 
度 保温 后 ， 强 度 和 硬度 反而 会 显著 提高 。 铝 合金 梁 火 后 的 这 种 处 理 称 
为 ( 19 

А. 回 火 B. 退火 С. 时 效 р. 固 溶 

22. 灰 铸 铁 的 组 织 是 由 片 状 石墨 和 金属 基体 组 成 的 ， 灰 铸铁 基体 组 织 
通常 可 分 为 〈 ) 三 种 。 

А. 铁 素 体 、 铁 素 体 + 渗 碳 体 、 渗 碳 体 

В. КАЖ. АЖ + 珠光 体 、 珠 光 体 
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С. 铁 素 体 、 渗 碳 体 、 贝 氏 体 

р 铁 素 体 、 铁 素 体 + 珠光 体 、 贝 开 体 

23. 不 管 是 灰 铸 铁 还 是 球墨 铸铁 ， 采 用 正 火 的 目的 都 是 增加 基体 中 的 
( ) 组 织 ， 以 提高 铸件 强度 和 耐 磨 性 

А. 马 氏 体 B. 珠光 体 С. 铁 素 体 р, 渗 碳 体 

24. 大 多 数 奥 氏 体 不 锈 钢 通 过 固 溶 处 理 能 使 钢 具有 最 好 的 耐 蚀 性 ， 但 
有 一 些 奥 氏 体 不 锈 钢 必 须 通 过 稳定 化 处 理 (其 工艺 是 : 加 热 到 850 - 
900% ， 保 温 2 ~ 6h， 空 冷 或 水 冷 ) 才能 消除 晶 间 腐蚀 ， 这 样 的 钢 是 
( ) 奥 氏 体型 不 锈 钢 。 

А. 含 铬 、 镍 的“B. ЕК, 9 С. 含 碳 的 D. 含 铬 的 

25. 高 镭 钢 的 热处理 采用 ( ) ， 即 加 热 到 1050 ~ 1150% ,保温 后 
湾 入 流动 的 水 中 急 冷 ， 获 得 过 饱和 的 单 相 奥 氏 体 组 织 。 

А. АКН В. 水 韧 处 理 с. АЕ р. 正 火 处 理 

26. ЗЛ ИЖ ЦЭ ЭГЭЭ Е НИЗО Ра, ВАТЕ ( » 

А. 表层 存在 着 拉 应 力 区 

В. 表层 存在 着 压 应 力 区 

С. 心 部 组 织 汉 火 前 后 几乎 没有 变化 

р. 表层 和 心 部 力学 性 能 不 一 样 

27. 对 于 间距 较 小 的 凹凸 不 平 的 工件 ( 如 齿轮 等 )， 应 采用 ( ) 
才能 使 止 凸 处 各 点 加 热 温 度 一 致 ， 获 得 均匀 硬化 层 。 

А. ХЭЭ ЭХ, 

В. Лу ИХ 

С. ЖТК К 

р 大 功率 高 频 脉 冲 淳 火 

28. 感应 沪 火 后 ， 为 实现 表面 高 硬度 、 高 耐 磨 性 能 ， 要 及 时 进 
行 ( ИР 

А. 调 质 处 理 В. 低温 回 火 С. 中 温 回 火 D. 高 温 回 火 

29. 感应 加 热 工 件 在 加 热 和 冷却 时 应 该 旋转 ， 其 目的 是 增加 工件 加 热 
和 冷却 的 ( js 

A. 效率 B. 速度 C. 安全 性 D. 均匀 性 

30. 表面 济 火 工件 滩 火 后 的 硬度 ， 应 大 于 或 等 于 图 样 规 定 硬 度 值 的 下 
限 加 ( 14 

А. АНЕС В. ЗНЕС С. 2HRC р. 1HRC 
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31. ЖХ 250 长 钢轨 进行 轨 面 表面 深 火 ， 通 常 采用 ( 76 


А. ЖИЙЖ В. КОМ, 
оо р, ЖЕР ЛТА 





. ВОЛ ЯН ТЕ Л Р 0 Е Р А А ( ) ， 待 其 返回 淳 

Р", рэн 

А. 能 量 В. 热量 C. 温度 D. 感应 电流 

33. 正确 的 滩 火 操作 是 减 小 滩 火 变形 的 有 效 方法 。( ) 是 错误 的 
КЕЗГІ 

А. 使 长 轴 类 工件 垂直 和 水， 上 下 移动 

В. 对 于 厚薄 不 均 的 工件 ， 要 使 厚 的 部 位 先 溢 入 

С. 注 片 件 不 能 侧 向 滩 入 

D. 工件 的 薄 娘 或 尖 角 处 可 以 先 预 冷 再 深入 

34. 下 列 方法 中 ( ) 不 能 检验 出 工件 材料 的 化 学 成 分 。 

A. 按理 化 检验 有 关 规 定 取样 化 验 

В. 光谱 法 检验 

С. 用 金 相 显微镜 观察 金 相 组 织 

D. 火花 鉴别 

35. 下 面 检验 工件 变形 的 方法 中 错误 的 是 ( р 

А. 薄板 类 工件 用 V 形 架 支撑 两 端 并 用 塞 尺 检验 工件 的 平面 度 ， 检 验 
时 工件 和 工具 要 清洁 

В. 一 般 轴 类 工件 用 顶尖 或 V 形 架 支撑 两 端 ， 用 百 分 表 测 其 径 向 圆 跳 
动量 ,顶尖 孔 要 同心 、 完 整 ， 无 兢 伤 和 碰 l 伤 

С. 细小 轴 类 工件 可 在 检验 平板 上 用 塞 尺 检验 弯曲 度 ， 检 验 时 工件 和 
工具 要 清洁 

р. 孔 类 工件 用 游标 卡尺 、 内 径 百 分 表 、 塞 规 等 检验 其 圆 度 ， 检 验 时 
工件 和 工具 要 清河， 工具、 仪器 要 按 规定 正确 使 用 

36. 测量 渗 碳 层 深 度 最 常用 的 方法 是 将 沪 火 态 的 钢材 用 锤 击 法 一 次 打 
断 ， 并 将 断口 磨 平 , 在 ( ) 中 腐蚀 30s 左右 ， 测 定 其 被 腐蚀 的 黑色 层 
深 即 渗 碳 层 深度 。 

A. 体积 分 数 为 0. 17% 的 硫酸 水 溶液 

В. 质量 分 数 为 0. 596 的 中 性 硫酸 铜 溶液 

С. 体积 分 数 为 3% 的 硝酸 酒精 溶液 

D. 体积 分 数 为 10% 的 酚 酸 酒精 洲 液 
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372 0 ) 的 硬度 用 维 氏 硬度 计 负 从 50N 或 显 微 硬度 计 负 和 丛 1N 


检验 。 
А. 调 质 В. К С. 退火 р. 35 


装 炉 


状 氮 


程 中 








38. 关于 渗 氮 工件 变形 的 原因 表述 错误 的 是 ( ) 

А. 炉 内 的 电热 元 件 布置 不 合理 或 断 相 加 热 ， 氨 气流 量 不 稳定 ， 工 件 
过 密 造成 气流 不 畅 

В. 渗 氮 前 的 机 加 工时 产生 的 残留 应 力 未 消除 干净 

С. 渗 气 温度 过 低 ， 渗 气 时 间 不 足 

D. 工件 渗 气 面 不 对 称 或 局 部 渗 毛 造成 相 变 应 力 不 均 匀 

39. 渗 氮 层 表 面 产 生 氧 化 色 的 原因 是 ( 18 

А. 装 炉 量 过 多 ， 气 流 流动 不 畅 

B. 表面 有 油污 或 沾 有 水 玻璃 

С. 氮气 管 网 中 的 干燥 剂 吸 潮 严重 ， 甚 至 积 水 

р, 渗 毛 温度 低 

40. 渗 氮 后 表面 硬度 偏 低 的 原因 是 ( 14 

А. 氮 分 解 率 偏 高 ， 氨 气流 量 不 足 

В. 渗 氮 温度 过 低 
С. 工件 进 炉 前 表面 不 洁 ， 工 件 表面 有 油污 、 锈 斑 等 

D. 采用 低 碳 钢 搞 盗 炉 色 

41. ( ) 会 引起 渗 氮 层 脆性 较 大 并 出 现 网 状 、 脉 状 、 针 状 或 鱼 骨 
化 物 的 缺陷 。 

A. 工件 加 工 余 量 偏 大 

В. 氨 分 解 率 偏 大 

С. ЭХЭЛ ОЛЖ АВ НИ: 

р. 工件 结构 上 存在 尖 角 、 锐 边 等 不 合理 结构 

42. 渗 氮 层 外 表面 起 泡 剥 落 的 原因 是 ( ) 。 

А. 装 炉 量 过 多 ， 气 流 流动 不 畅 

В. 炉膛 密封 性 差 ， 渗 氮 过 程 中 有 空气 进入 ， 或 在 渗 氮 后 期 的 冷却 过 
产生 负 压 
С. 薄板 材料 的 带 状 组 织 和 非 金属 夹杂 物 分 布 不 当 ， 造 成 渗 氮 层 组 织 







































































不 均匀 

















р, 渗 毛 后 出 炉 温度 偏 高 ， 工 件 出 炉 时 在 大 气 中 不 同 程 度 地 被 氧化 
43. 正常 的 渗 氮 件 出 炉 后 ， 其 外 观 呈 ( ) 颜色 。 
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A. 银灰 色 B. 灰色 С. ХИВС, р. 蓝 色 

44. 下 面 ( ) 不 是 预防 渗 氮 层 硬度 不 均 缺 陷 的 方法 。 

А. 渗 前 认真 清洗 工件 

В. 使 局 部 渗 毛 工件 的 防 渗 层 尽量 加 厚 

C. 严格 按照 工艺 规范 进行 渗 前 调 质 

р. 合理 装 炉 ， 使 工件 留 出 足够 间 际 ， 保 持 气 氛 循环 及 均匀 加 热 

45. 在 渗 氮 过 程 中 ， 常 用 调节 ( ) 来 控制 氨 分 解 率 。 

А. 渗 氮 温度 。 B. 炉 内 压力 Сс 氮 流 量 р, 催化 剂量 

46. 为 促使 石墨 非 自 发 形 核 ， 使 石墨 细小 和 均匀 分 布 ， 提 高 灰 铸 铁 的 
力学 性 能 ， 通 常 在 灰 铸 铁 浇注 前 ， 向 铁 液 中 加 入 少量 强烈 促进 石墨 化 的 物 
质 如 硅 铁 、 硅 钙 合 金 等 。 这 种 处 理 过 程 称 为 ( 78 

А. ЭМ 0120 В. 预 处 理 С. 特殊 处 理 Р. 孕育 处 理 

47. 10Cr17 钢 属于 ( ) 型 不 锈 钢 。 

А. 马 氏 体 В. 奥 氏 体 С. 铁 素 体 D. 珠光 体 

48. 热处理 工装 夹具 的 作用 是 完成 工件 进出 炉 和 加 热 、 冷 却 过 程 中 的 
夹 持 工作 , 减少 工件 的 热处理 ( )， 以 及 完成 热处理 的 某 些 辅助 




































































工作 。 

А. 时 间 B. 工序 С. 变形 D. 准备 

49. КУЮ, А ТЕ ( ), ЖИК ЛЭ 8 
较 规 则 和 均匀 。 

А. 厚薄 相差 越 小 В. 化 学 成 分 越 不 均匀 

C. 截面 越 不 对 称 D. 形状 越 不 规则 





50. 以 下 因素 中 对 深 火 变形 不 产生 影响 或 影响 较 小 的 是 ( ) 。 

А. Т. ДЭВ ОЛЖЭЭ 

В. Т.ЇЕДЭКЛШЭЖ ВА ЛУ 77 

С. 钢材 的 脱氧 程度 

р, 工件 在 炉 内 的 放置 及 帅 挂 方式 

51. 调 质 处 理 的 大 型 工件 中 的 残留 应 力 是 ( ) 。 

А. 热 应 力 В. 相 变 应 力 С. 切 应 力 р, 载荷 应 力 

52. 奉 氮 碳 共 渗 时 的 共 渗 温度 过 高 或 时 间 过 长 ， 可 造成 ( ) 的 











缺陷 。 
А. 渗 层 太 薄 В. ЈАМА 


с. 化 合 物 层 较 浅 D. 表面 硬度 低 
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53. 验收 电炉 内 温度 偏差 时 ， 要 使 无 负载 的 炉子 达到 额定 工作 温度 并 
保温 几 小 时 后 ， 按 照 国家 标准 用 热电 偶 测 量 炉 内 规定 的 ) 的 温度 ， 
其 最 高 温度 和 最 低温 度 的 差 值 即 为 检测 炉 温 的 均匀 性 。 

А. 三 点 B. 五 点 С 七 点 ”. 九 点 

54. 对 箱 式 电阻 炉 设 备 进行 检修 时 发 现 ， 由 于 接地 不 良 而 导致 炉 壳 带 
电 ， 此 时 相应 的 排除 方法 是 ( 

А. 检查 热处理 车 间 零 线 的 接地 装置 并 进行 相应 的 修理 

В. 拆 下 炉 体 的 接地 螺钉 和 螺母 ， 用 砂纸 或 鱼 刀 进行 修 钼 ， 然 后 重新 
安装 并 加 以 紧 男 

С. 将 箱 式 电阻 炉 的 导电 体 与 防护 罩 重 新 进行 绝缘 包扎 

р, 检查 引出 棒 与 炉 索 的 绝缘 情况 ， 严 防 短路 

55. 根据 成 分 和 加 工 工艺 特点 ， 铝 合金 可 分 为 ( 

А. 硬 铝 和 超 硬 铝 

В. 变形 铝 合 金 和 和 铸造 铝 合金 

С. 不 能 热处理 强化 铝 合 金 和 热处理 强化 铝 合 金 

D. 铝 镁 合金 和 铝 锌 合金 

56. 在 相 变 过 程 中 ， 原 子 按 特定 的 方式 迁移 且 化 学 成 分 不 发 生变 化 ， 
称 为 ( ) 相 变 。 

А. 非 扩 散 型 В. 扩散 型 C. 有 变化 D. 无 变化 

57. 以 下 对 超声 波 清洗 机 的 描述 不 正确 的 是 〈 )5 

A. 清洗 速度 快 ， 生 产 效率 高 

В. 必须 人 手 接触 清洗 ， 安 全 可 靠 ， 对 深 孔 、 细 颖 和 工件 隐藏 处 也 可 
清洗 干净 

С. 清洗 效果 好 、 清 洁 度 高 且 全 部 工件 清洁 度 一 致 

D. 对 工件 表面 损伤 很 小 

58. 下 面 材 料 中 ( ) ЖАЖДА ШИ ҮД, 
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А. 碳 素 钢 B， 低 碳 合 金 钢 

C. 中 碳 合 金 钢 р. 高 碳 高 合金 钢 

59. ААА НИФАК (О). 

А. 氢气 В. 氧气 С. 空气 р. 氮气 

60. 设计 电热 装置 时 ， 环 境 温度 选择 在 (0) 范围 内 。 

А. -10~40C B.0~40C  C.5~40C р. -5~40%C 
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А 卷 二 


一 、 判 断 题 (对 的 画 v ， 错 的 画 x ; 每 题 ] 分 ， 共 40 分 ) 
1. 任何 生产 经 营 单位 的 从 业 人 员 ， 未 经 安全 生产 培训 合格 ， 均 不 得 
Ер, 
2. 质量 记录 就 是 检验 员 检 查 产 品 时 所 做 的 记录 。 (0) 
3, 对 于 弹簧 钢丝 一 类 的 材料 ， 如 果 表 面 有 氧化 皮 ， 虽 然 在 拉丝 过 程 
会 谨 入 钢丝 表面 ， 形 成 麻 点 ， 但 这 种 表面 缺陷 可 以 在 以 后 的 加 工 过 程 中 



















































































去 除 ， 不 会 显著 降低 弹簧 的 疲劳 寿命 。 ( ) 
4, 耳 子 〈 制 耳 ) 多 出 现在 型 钢 表 面 上 ， 经 下 一 道 轧 制 时 就 会 产生 折 
又 ， 折 笃 的 产品 折 弯 后 就 会 开裂 ， 使 钢材 的 强度 大 大 下 降 。 ( ) 
5. 气泡 经 过 锻压 形变 能 够 消除 。 ( ) 
6. 过 热 现象 表现 为 金属 晶 粒 粗大 ， 力 学 性 能 下 降 ， 严 重 时 甚至 会 形 
成 魏 氏 组 织 ， 明 显 降低 金属 的 塑性 和 韧性 。 ( ) 

















7. 各 种 炼 钢 炉 根据 炉 衬 耐火 材料 性 质 的 不 同 ， 可 分 为 酸性 炉 ( 炉 衬 
的 主要 成 分 为 二 氧化 硅 ) 和 碱 性 炉 ( 炉 衬 的 主要 成 分 为 氧化 硅 、 氧 化 钉 ) 























两 种 。 现 在 世界 各 国 主要 采用 碱 性 炉 衬 。 ( ) 
8. 晶体 缺陷 中 的 点 缺陷 对 金属 性 能 的 影响 就 是 空位 、 间 际 原 子 、 置 
换 原子 等 缺陷 所 引起 的 唱 格 畸变 而 产生 的 固 深 强化 。 ( ) 





























9. 常温 下 随 着 塑性 变形 的 增加 ， 金 属 材料 的 强度 、 硬 度 提 高 ， 而 塑 
ЇЕ, БИЕТ ( 

10. 通过 热 加 工 ， 可 使 钢锭 中 的 气孔 、 缩 孔 大 部 分 焊 合 ， 消 除 铸 态 下 
的 玖 松 ， 从 而 提高 金属 的 致密 程度 。 

11. 一 般 热 轧 钢材 表面 上 均匀 的 薄 氧 化 皮 并 不 是 什么 缺陷 ， 反 而 有 利 
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ЗР АРЕН НЕ, (2 
12. 非 金属 夹杂 物 会 严重 降低 钢 的 塑性 、 官 性 ， 但 对 钢 的 强度 、 硬 度 
及 疲劳 强度 影响 不 大 。 (2) 
13, 溶质 原子 深入 基 体 中 形成 固溶体 使 其 强度 、 硬 度 升 高 而 塑性 、 韦 
性 下 降 的 现象 称 为 固 溶 强化 。 (2) 














14. 无 论 是 在 常温 下 还 是 在 高 温 下 ,金属 材料 的 品 粒 越 细 小 ， 晶 界 就 
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会 越 多 ， 从 而 对 金属 的 塑性 变形 阻碍 作用 越 大 ， 金 属 的 强度 、 硬 度 也 就 越 
高 。 ( ) 


15. 马 氏 体型 不 锈 钢 在 强 腐蚀 介质 中 ， 当 工作 温度 为 一 般 温 度 下 时 ， 

































































应 在 滩 火 并 低温 回 火 后 使 用 ， 当 工作 温度 为 高 温 下 时 ， 应 在 泽 火 并 高 温 回 
火 后 使 用 。 ( ) 
16. 高 锰 耐 磨 钢 正确 的 热处理 方法 为 “水 韧 处 理 ” ， 即 在 热处理 后 获 
得 单一 的 奥 氏 体 组 织 ， 以 达到 其 性 能 要 求 。 ( ) 
17. 有 些 材料 的 化 学 热处理 可 用 铁 素 体 状态 下 的 化 学 热处理 代替 奥 氏 
体 状 态 下 的 化 学 热处理 。 ( ) 


18. 片 状 珠光 体 的 力学 性 能 主要 取决 于 铁 素 体 与 渗 碳 体 间 片 间距 和 珠 
光 体 团 的 直径 。 因 为 珠光 体 的 片 层 越 细 ， 珠 光 体 中 铁 索 体 和 渗 碳 体 的 相 界 
面 越 多 ， 其 塑性 变形 抗力 就 越 大 ， 因 而 其 强度 、 硬 度 也 就 越 高 。 ( ) 
19. 马 氏 体 的 硬度 随 着 碳 含 量 的 增加 而 增加 ， 故 碳 的 质量 分 数 为 
1.09% 的 钢 六 火 后 其 硬度 一 定 大 于 相同 湾 火 条 件 下 碳 的 质量 分 数 为 0.8% 


























的 钢 。 ( ) 
20. 化 学 热处理 出 现 渗 碳 层 深度 不 足 的 原因 包括 温度 太 低 、 气 氛 不 
足 、 炉 压 过 低 、 工 件 表面 有 和 氧化 皮 或 积 类 等 。 ( ) 
































21. 由 于 水 温 对 水 的 冷却 特性 影响 很 大 ， 随 着 水 温 升 高 ， 高 温 区 的 冷 
却 速 度 显 著 下 降 ， 而 低温 区 的 冷却 速度 仍然 很 高 ， 因 此 汉 火 时 水 温 不 应 超 














过 30%C。 ( ) 
22. 感应 器 既 要 有 足够 的 强度 ， 又 要 制造 简单 、 操 作 方 便 ， 而 且 能 便 
于 创造 良好 的 冷却 条 件 。 ( ) 





23. РЛ ЛТЕУ УЛЖЫЖЛЕ НЗНФЛ, А ЛЕ] ЛОР, "ЛЕ 
后 组 织 细 ， 表 面 硬度 高 ， 且 表面 应 力 为 压 应 力 ， 从 而 提高 工件 的 耐 磨 性 、 














冲击 韧性 、 疲 荔 强 度 。 ( ) 
24. 长 度 大 于 500mm НЭЭН ДЭ 8 ЛА 2018-2545 Р, 8151 - 
点 以 上 ， 若 有 一 处 不 合格 ， 则 判 该 件 不 合格 。 ( ) 
25. 磁粉 探伤 发 现 缺 陷 的 深度 可 以 超过 2mm。 ( ) 
26. 经 过 时 效 后 的 形变 铝 合金 ， 机 械 加 工 后 ， 为 消除 应 力 、 稳 定 尺 
才 ， 还 应 进行 稳定 化 处 理 。 ) 
27. 不 同 的 渗入 元 素 ， 作 用 都 是 强化 工件 表面 ， 所 以 赋予 工件 表面 性 
能 是 差不多 的 。 ( ) 





28. 人 矶 氮 共 渗 层 中 出 现 黑 色 组 织 ， 将 使 材料 的 弯曲 疲劳 强度 、 接 触 疲 
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劳 强度 和 耐 磨 性 下 降 。 ( ) 
29. 可 控 气 氛 多 用 炉 不 便于 与 其 他 设备 组 成 流水 生产 线 。 ( ) 
30. 应 经 常 检 查 可 控 气 氛 多 用 炉 排 气 口 火焰 燃烧 情况 。 ( ) 
31. 奥 氏 体型 不 锈 钢 因 具有 优良 的 抗 磁 化 性 且 没 有 磁性 ， 所 以 在 仪器 

仪表 工业 中 广泛 应 用 。 ( ) 





32. 热处理 工装 夹具 的 氧化 锈蚀 不 会 造成 工件 氧化 脱 碳 。 ( ) 

33. 因为 奥 氏 体 具 有 的 面 心 立 方 点 阵 滑 移 系 统 多 ， 且 奥 氏 体 的 塑性 很 
好 ,易于 变形 ， 所 以 钢 的 锻造 加 工 常 在 奥 氏 体温 度 区 域 进行 。 ( ) 

34. 在 马 氏 体 、 珠 光 体 、 奥 氏 体 三 种 组 织 中 ， 以 马 氏 体 的 比 体积 为 最 
大 ， 奥 氏 体 的 比 体积 为 最 小 ， 并 且 马 氏 体 中 碳 含量 越 高 其 比 体积 就 会 越 
大 ， 因 此 工件 在 从 奥 氏 体 转 变 成 马 氏 体 后 体积 必然 增 大 。 ( ) 

35. — ЮЖ, ЖИИ Л], 82 ЛИ Е пр ра — 06, 24-28 
使 用 的 浓度 可 低 一 些 ， 而 且 要 有 充分 的 搅拌 ， 才 能 取得 良好 的 效果 。 




























































































( ) 
36. ЕК Н 2116-19-12 JBAT 9204--2008 (8 БОЛЖ 
金 相 检验 》 的 规定 进行 。 ( ) 
37. 只 要 存在 浓度 差异 ， 工 件 表面 的 活性 原子 将 沿 着 浓度 梯度 由 高 浓 
度 的 工件 表面 向 低 浓度 的 工件 心 部 扩散 。 ( ) 
38. 电子 电位 差 计 能 同时 显示 温度 、 记 录 温 度 曲 线 和 控制 温度 ， 是 热 
处 理 生产 中 应 用 较为 广泛 的 二 次 仪表 。 ( ) 
39. 硝 盐 槽 失火 时 ， 只 能 拿 干 沙 灭 火 ， 不 能 用 泡沫 灭火 右 灭 火 。( ) 
40. 滩 火 工件 在 真空 清洗 机 中 清洗 时 ， 清 洗 温 度 不 能 超过 工件 的 回 火 
温度 。 ( ) 
二 、 选 择 题 (将 正确 答案 的 序号 填 人 括号 内 ; 每 题 1 分 ， 
共 60 分 ) 
1, 为 了 促进 企业 的 规范 化 发 展 ， 需 要 发 挥 企业 文化 的 ( )5 
А. 娱乐 功能 B. 主导 功能 
决策 功能 D. 自律 功能 





“三 违 ” 行 为 指 的 是 ( ) 。 

违章 作业 、 违 章 指 挥 、 违 反 操 作 规程 
违章 生产 、 违 章 指 挥 、 违 反 劳 动 纪律 
违章 指挥 、 违 章 作 业 、 违 反 劳 动 纪律 
. 违章 作业 、 违 反 操 作 规程 、 违 反 劳 动 纪律 


口中 只 
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3. 我 国 国 家 标准 规定 安全 电压 的 额定 值 分 别 为 ( 38 

А. 42ү, 36У, 24У, 12У, 6У В. 220У, 36У, 24Ү, 12У, 6У 

С. 380У, 36У, 24У, 12У, 6У Р. 10У, 36У, 24У, 12У, 6V 

4. 用 于 制造 工件 的 钢材 应 按 ( ) 严格 控制 材料 表面 的 氧化 层 与 
脱 碳 层 深度 。 

А. 设计 要 求 В 产品 要 求 С 国家 标准 р. 国际 标准 

5. 只 有 足够 的 变形 量 和 科学 的 变形 方式 ( 如 反复 锻造 )， 才 能 打 碎 材 
料 内 部 的 一 些 脆性 相 和 减弱 严重 的 组 织 偏 析 。 一 般 来 说 。 结 构 钢 钢锭 的 银 
造 比 为 ( ) 。 

A. 1~2 B. 2~4 С.4-5 р. 5-6 

6. 合金 元 素 偏 析 引 起 的 带 状 组 织 可 通过 高 温 均匀 化 ( ) 来 改善 。 

А. К В. 回 火 C. 正 火 D. 退火 

7. 炼 铁 的 主要 原料 由 铁 矿 石 、 燃 料 和 熔 剂 组 成 ， 其 中 熔剂 的 功能 是 
与 矿石 中 的 脉 石 及 燃料 中 的 灰分 相互 作用 而 形成 ( ) 

А. Ж В. 溶液 С. 熔化 р, 熔融 

8. 金属 化 合 物 是 合金 组 元 间 发 生 相 互 作 用 而 形成 的 一 种 新 相 ， 其 晶 
格 类 型 和 性 能 与 其 任 一 组 元 完全 ( а 
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А. 相近 В. 一 致 C. 不 同 D. 重合 
9. 不 锈 钢 饭盒 是 用 ( ) 工艺 方法 生产 的 。 
А. 冲压 В. ЖЖ С. А5 р. 轧 制 











10. 位 错 等 线 缺 陷 对 金属 性 能 造成 的 影响 实质 上 即 ( 15 

А. 固 浴 强化 Вв. 加 工 硬化 С. Ми р. 弥散 强化 

11. 钢 的 组 织 转变 机 理 的 实质 就 是 〈 ) 中 的 固态 相 变 规律 。 

А. 铜 合金 В. 铝 合金 C. Юй ёс 2 р. 钰 合金 

12. 一 般 成 分 均匀 的 奥 氏 体 的 高 温 产 物 都 为 片 状 珠光 体 ， 只 有 在 奥 氏 
体 化 温度 附近 保温 足够 长 时 间 才 能 使 〈 ) 球 化 而 得 到 粒状 珠光 体 。 

А. 碳化 物 В. 渗 碳 体 С. 片 状 珠光 体 р. 奥 氏 体 

13. 贝 氏 体 的 强度 随 形 成 温度 的 降低 而 ( 

А. 下 降 В. 提高 C. 不 变 D. 变化 

14. 根据 马 氏 体 转变 理论 可 知 ， 当 过 冷 奥 氏 体 以 大 于 临界 冷却 速度 冷 
却 到 马 氏 体 转变 终了 温度 4r 点 时 ，( 18 

А. 过 冷 奥 氏 体 全 部 转变 成 马 氏 体 

В. 钢 中 已 无 残留 奥 氏 体 
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C. 即使 继续 降温 也 不 会 发 生 马 氏 体 转变 
р, 若 继续 降温 ， 则 剩 下 的 残留 奥 氏 体 将 继续 转变 为 马 氏 体 
15. 合金 牌号 为 ZAlSi5CulMg， 代 号 为 21105 的 铸造 铝 合 金 的 类 别 为 
( 15 
A. бз в бт C. 铝 镁 合金 D. 铝 锌 合金 
16. 材料 的 内 部 缺陷 是 造成 工件 热处理 变形 、 开 和 裂 的 ( ) ， 也 是 
造成 工件 力学 性 能 及 其 他 性 能 下 降 ， 导 致 报废 的 重要 因素 。 
А. 次 要 因素 В. 非 决定 性 因素 C. 主要 原因 р. 可 能 原因 
17.4 ) 是 指 用 金 相 观察 方法 ， 在 金属 及 合金 内 部 观察 到 的 晶体 
或 晶 粒 的 大 小 、 方 向 、 形 状 、 排 列 状况 等 合金 的 特征 与 形 貌 。 
A. 组 织 B. 金 相 C. 结构 D. 材质 
18. 凡是 产生 稳定 碳化 物 的 元 素 、 产 生 不 洲 于 奥 氏 体 的 氧化 物 及 所 化 
物 的 元 素 、 促 进 石墨 化 的 元 素 以 及 结构 上 自由 存在 的 元 素 都 会 不 同 程度 地 
阻碍 奥 氏 体 晶 粒 的 长 大 ， 从 而 导致 奥 氏 体 晶 粒 人 Р 
А. 粗大 В. 细 化 C. 长 大 D. 均匀 化 
19. 在 马 氏 体 转变 时 ， 唱 格 结构 的 改组 是 依靠 ( ) 进行 的 。 
А. 切 变 方 式 В 滑 移 方式 。 C. 扩散 方式 р. 挛 生 方式 
20. 由 于 铝 与 氧 的 亲和力 很 强 ， 在 空气 中 铝 的 表面 可 生成 致密 的 氧化 
， 因 此 铝 在 大 气 中 具有 良好 的 ( Ж 
А. 耐酸 性 B. 耐 碱 腐蚀 性 ”C. 耐 盐 腐 蚀 性 ”D. 耐 蚀 性 
21. 铝 合金 的 泽 火 处 理 相 当 于 固 深 处理 ， 滩 火 的 强化 主要 就 是 固 溶 强 
化 ， 其 硬度 提高 的 效果 不 是 非常 明显 ， 但 是 在 淳 火 后 重新 加 入 到 一 定 温 
保温 后 ,强度 和 硬度 反而 会 显著 提高 。 铝 合金 滩 火 后 的 这 种 处 理 称 为 
( ) 。 
А. 回 火 B. 退火 С. 时 效 р. 8% 
22. 灰 铸 铁 的 组 织 是 由 片 状 石墨 和 金属 基体 组 成 的 。 灰 铸铁 基体 组 织 
通常 可 分 为 ( ) 三 种 。 
А. 铁 素 体 、 铁 素 体 + 渗 碳 体 、 渗 碳 体 
В. 铁 素 体 、 铁 素 体 + 珠光 体 、 珠 光 体 
C. 铁 素 体 、 渗 碳 体 、 贝 氏 体 
р 铁 素 体 、 铁 素 体 + 珠光 体 、 贝 氏 体 
23. 不 管 是 灰 铸 铁 还 是 球墨 铸铁 ， 采 用 正 火 的 目的 都 是 增加 基体 中 的 
( ) 组 织 ， 以 提高 铸件 强度 和 耐 磨 性 。 
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А. КЖ В. 珠光 体 С. 铁 素 体 р 2 

24. 大 多 数 奥 氏 体 不 锈 钢 通 过 固 溶 处 理 能 使 钢 具有 最 好 的 耐 蚀 性 ， 但 
有 一 些 奥 氏 体 不 锈 钢 必 须 通 过 稳定 化 处 理 (其 工艺 是 : 加 热 到 850 - 
900% ， 保 温 2 ~ 6h， 空 冷 或 水 冷 ) 才能 消除 晶 间 腐蚀 ， 这 样 的 钢 是 
( ) 奥 氏 体型 不 锈 钢 。 

А. 7075, ЯМ) В. ЕК, 9 9 С. 含 碳 的 р. 含 铬 的 

25. 高 锰 钢 的 热处理 采用 ( ) ， 即 加 热 到 1050 ~ 1150% ， 保 温 后 
沪 入 流动 的 水 中 急 冷 ， 获 得 过 饱和 的 单 相 奥 氏 体 组 织 。 

А. ЮХЛЫ В. 水 韧 处 理 с. Л  Э р. 正 火 处 理 

26. 感应 湾 火 件 疲 劳 强度 比 常规 热处理 高 ， 其 原因 在 于 ( Р 

А. 表层 存在 着 拉 应 力 区 

В. 表层 存在 着 压 应 力 区 

С. 心 部 组 织 湾 火 前 后 几乎 没有 变化 

D. 表层 和 心 部 力学 性 能 不 一 样 

27. 对 于 间距 较 小 的 凹凸 不 平 的 工件 ( 如 齿轮 等 )， 应 采用 ( ) 
才能 使 四 凸 处 各 点 加 热 温度 一 致 ， 获 得 均匀 硬化 层 。 

А. ХАЛЕ 

В. ТЛИ 

С. ЖГЛИ 

р. ХЭРХ А ЖИ ЭЛ 

28. ЖЕЛ К, 23213156 НЕЕ ВЕ, ЛЕЕ 
行 ( 9 

А. 调 质 处 理 。 B. 低温 回 火 C. 中 温 回 火 D. 高 温 回 火 

29. 感应 加 热 工 件 在 加 热 和 冷却 时 应 该 旋转 ， 其 目的 是 增加 工件 的 加 
热 和 冷却 的 ( 16 
































































































































А. 效率 B. 速度 С. 安全 性 D. 均匀 性 

30. 表面 泽 火 工件 泽 火 后 的 硬度 应 大 于 或 等 于 图 样 规定 硬度 值 的 下 限 
加 (  )。 

A. 4HRC B. 3HRC C. 2HRC D. 1HRC 

31, 若 要 对 250m 长 钢轨 进行 轨 面 表面 滩 火 ， 通 常 采 用 (。 )。 

А. ХУК В. ДЛ 

С. н ВЕ р, ЗТ ДИ 














32. АЈА ТЕ Л Я К ЈЕ РА АО 〈 ), #5 т 
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К), КАВА 

















А. 能 量 B. 热量 C. 温度 D. 感应 电流 
33. 正确 的 泽 火 操作 是 减 小 滩 火 变形 的 有 效 方法 。( ) 是 错误 的 
ДЭВ ЕЭ. 





А. 使 长 轴 类 工件 垂直 人 水 ， 上 下 移动 

В. 对 于 厚薄 不 均 的 工件 ， 要 使 厚 的 部 位 先 溢 入 

С. 薄片 件 不 能 侧 向 滩 入 

D. 工件 的 薄 叉 或 尖 角 处 可 以 先 预 冷 再 深入 

34. 下 列 方法 中 ( ) 不 能 检验 出 工件 材料 的 化 学 成 分 。 

A. 按理 化 检验 有 关 规 定 取样 化 验 

В. 光谱 法 检验 

С. 用 金 相 显微镜 观察 金 相 组 织 

D. 火花 鉴别 

35. 下 面 检验 工件 变形 的 方法 中 错误 的 是 ( )'s 

А. 薄板 类 工件 用 V 形 架 支撑 两 端 并 由 塞 尺 检验 工件 的 平面 度 ， 检 验 
时 工件 和 工具 要 清洁 

В. 一 般 轴 类 工件 用 顶尖 或 V 形 架 支撑 两 端 ， 用 百 分 表 检测 其 径 向 圆 
跳动 量 ， 顶 尖 了 筷 要 同心 、 完 整 、 无 硅 伤 和 碰 伤 

С. 细小 轴 类 工件 可 在 检验 平板 上 用 塞 尺 检验 弯曲 度 ， 检 验 时 工件 和 
工具 要 清洁 

р, 孔 类 工件 用 游标 卡尺 、 内 径 百 分 表 、 塞 规 等 检验 圆 度 ， 检 验 时 工 
件 和 工具 要 清河， 工具、 仪器 要 按 规定 正确 使 用 

36. 测量 渗 碳 层 深度 最 常用 的 方法 是 将 沪 火 态 的 钢材 用 锤 击 法 一 次 打 
断 ， 并 将 断口 磨 平 , 在 ( ) 中 腐蚀 30s 左右 ， 测 定 其 被 腐蚀 的 黑色 层 
深 即 渗 碳 层 深 度 。 

А. 体积 分 数 为 0. 1796 的 硫酸 水 溶液 

В. 质量 分 数 为 0. 5% 的 中 性 硫酸 铜 溶液 

С. 体积 分 数 为 3% 的 硝酸 酒精 溶液 

D. 体积 分 数 为 10% 的 酚 酸 酒精 洲 液 

37. ( ) 的 硬度 用 维 氏 硬度 计 负 和 荷 SON 或 显 微 硬 度 计 负荷 1N 














































































































检验 。 
А. 调 质 В. К C. 退火 р вя 





38. 下 列 关 于 渗 气 工件 变形 原因 的 表述 错误 的 是 ( ) 。 
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А. 炉 内 的 电热 元 件 布置 不 合理 或 断 相 加 热 ， 氨 气流 量 不 稳定 ， 工 件 
装 炉 过 密 造 成 气流 不 畅 

В. 渗 毛 前 的 机 加 工时 产生 的 残留 应 力 未 消除 干净 

С. 渗 毛 温度 过 低 ， 渗 氮 时 间 不 足 

D. 工件 渗 氮 面 不 对 称 或 局 部 渗 毛 造成 相 变 应 力 不 均 匀 

39. 渗 氮 层 表面 产生 氧化 色 的 原因 是 ( )。 

А. 装 炉 量 过 多 ， 气 流 流动 不 畅 

B. 表面 有 油污 或 沾 有 水 玻璃 

С. 氮气 管 网 中 的 干燥 剂 吸 潮 严重 ， 甚 至 积 水 

р, 渗 撮 温度 低 

40. 渗 氮 后 表面 便 度 偏 低 的 原因 是 ( ) 。 

А. 氮 分 解 率 偏 高 ， 氨 气流 量 不 足 

В. 渗 毛 温度 过 低 

С. 工件 进 炉 前 表面 不 洁 ， 工 件 表面 有 油污 、 锈 斑 等 

D. ЖАИ а Е 

41. ( ) 会 引起 渗 氛 层 脆 性 较 大 并 出 现 网 状 、 脉 状 、 针 状 或 鱼 骨 
状 氮 化 物 的 缺陷 。 

А. 工件 加 工 余 量 偏 大 

В. 氨 分 解 率 偏 大 

С. 渗 气 前 调 质 的 滩 火 温度 偏 低 

D. 工件 结构 上 存在 尖 角 、 锐 边 等 不 合理 结构 

42. 渗 毛 层 外 表面 起 泡 剥 落 的 原因 是 ( ув 

А. 装 炉 量 过 多 ， 气 流 流 动 不 畅 




























































































В. 炉膛 密封 性 差 ， 渗 氮 过 程 中 有 空气 ， 或 在 渗 气 后 期 的 冷却 过 
程 中 产生 负 压 








С. 薄板 材料 的 带 状 组 织 和 非 金属 夹杂 物 分 布 不 当 ， 造 成 渗 氮 层 组 织 
不 均匀 

р. 渗 气 后 出 炉 温度 偏 高 ， 工 件 出 炉 时 在 大 气 中 不 同 程 度 地 被 氧化 

43. 正常 的 渗 氮 件 出 炉 后 ， 其 外 观 呈 ( ) 颜色 。 

A. 银灰 色 B. 灰色 С. 黑 褐 色 р. 蓝 色 

44. ЕЕ ( ) 不 是 预防 渗 氮 层 硬度 不 均 缺 陷 的 方法 。 

А. 渗 前 认真 清洗 工件 

В. 控制 局 部 渗 氮 工件 的 防 渗 层 尽量 加 厚 
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С. 严格 按照 工艺 规范 进行 渗 前 调 质 

р, 合理 装 炉 ， 使 工件 留 出 足够 间 际 ， 保 持 气氛 循环 及 均匀 加 热 

45. 在 渗 氮 过 程 中 ， 常 用 调节 ( ) 来 控制 氨 分 解 率 。 

А. 渗 氮 温度 В 炉 内 压力 С. 氮 流 量 D. 催化 剂量 

46. 为 提高 灰 铸 铁 铸 件 表面 的 硬度 和 耐 磨 性 ， 主 要 采用 中 、 高 频 感应 
淳 火 和 火焰 六 火 等 表面 济 火 方法 。 将 灰 铸 铁 件 表面 快速 加 热 到 900 ~ 
1000% ， 然 后 进行 喷 水 冷 却 ， 经 湾 火 后 其 表面 层 组 织 为 〈 ) 。 

















A. 马 氏 体 + 残留 奥 氏 体 В. 马 氏 体 + 碳化 物 
С. 马 氏 体 + 石墨 р, 渗 碳 体 + 石墨 














47. 12Cr18Ni9 钢 属 于 ( ) 型 不 锈 钢 。 

А. 马 氏 体 В. 奥 氏 体 С. 铁 素 体 D. 珠光 体 

48. 选择 热处理 工装 夹具 材料 时 主要 考虑 既 要 保证 工件 热处理 过 程 的 
正确 实施 ， 又 要 便于 工件 的 装卸 、 制 造 ， 使 用 寿命 长 ， 安 全 可 靠 ， 所 以 一 
般 考 虑 材料 为 低 碳 钢 和 ( ) 

А. 中 碳 钢 В. 高 碳 钢 С. 耐 热 钢 р. 铸铁 

49. 工件 产生 畸变 的 主要 原因 是 应 力 超过 材料 的 ( ) 。 

А. Фор В. 屈服 强度 С 冲击 强度 р. 疲劳 强度 

50. 盘 类 及 薄 壁 孔 件 ， 大 批量 生产 时 尽量 采用 ( ) ЖК, 


























А. 分 级 B. 等 温 С. ЖИ ЛЭЭ. 夹具 捆绑 进行 
51. 下 列 关于 火焰 沪 火 产生 裂纹 的 主要 原因 描述 不 正确 的 是 ( 78 
А. 淳 火 温度 太 高 В. 保温 时 间 不 足 
С. 加热 或 冷却 过 快 D. 原始 组 织 不 良 





52. 毛 碳 共 渗 层 出 现 表 面 花 斑 的 原因 是 处 理 前 未 清洗 干净 ， 表 面 有 锈 
斑 、 氧 化 皮 或 严重 油污 等 ; 装 炉 量 太 多 ， 工 件 相互 重 释 或 与 炉 壁 接触 。 预 
防 办 法 是 共 渗 前 工件 只 能 在 ( ) 中 清洗 。 

A. 强酸 B. 弱酸 C. 汽油 D. 清水 

53. 验收 热处理 设备 的 机 械 部 分 时 ， 先 采用 手动 的 方法 检查 装 料 、 凶 
料 、 输 送 升 降 机 构 运 行 的 状态 是 否 正常 ， 调 整 结束 后 ,应 ( ) ， 以 考 
查 其 可 靠 性 。 

А. 先 室温 下 冷 态 运 行 (时 间 不 少 于 2h)， 然 后 在 额定 工作 温度 下 热 
态 空 载运 行 (时 间 不 少 于 48) 、 满 载运 行 ( 时间 不 少 于 2h) 

В. 先 在 额定 工作 温度 下 热 态 空 载 运行 (时间 不 少 于 2h) ， 然 后 室温 
下 冷 态 运行 (时间 不 少 于 2h) 、 满 载运 行 (时 间 不 少 于 4h) 
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С. 先 室温 下 冷 态 运 行 (时 间 不 少 于 2h)， 然 后 在 额定 工作 温度 下 热 
态 空 载 运行 (时 间 不 少 于 2h) 、 满 载运 行 (时间 不 少 于 4h) 
р, 先 满载 运行 〈 时 间 不 少 于 4h) ， 然 后 在 额定 工作 温度 下 热 态 空 载 
运行 (时间 不 少 于 2h) ， 再 在 室温 下 冷 态 运 行 (时 间 不 少 于 2h) 
54. 操作 工 在 往 箱 式 电阻 炉 内 装 料 时 ， 若 不 慎 将 工件 碰 及 电热 元 件 ， 
或 由 于 堆放 不 良 ， 致 使 工件 倒塌 触及 电热 元 件 ， 会 引起 ( 36 
А. 电热 元 件 的 电阻 值 发 生变 化 ”B. 电热 元 件 温度 不 均匀 


































































































С. 电热 元 件 短路 或 熔断 р. 电热 元 件 变形 拱 起 

55. 铝 合金 热处理 时 过 烧 的 原因 是 〈 ) 。 

A. 加 热 速 度 太 快 В. 铸造 合金 中 低 熔 点 共 晶 体 太 少 
С. 炉 内 温度 分 布 不 均匀 р. 采取 了 缓慢 加 热 方 式 








56. 扩散 型 固态 相 变 随 着 温度 的 下 降 ， 其 转变 速度 ( ) 。 
А. 匀速 上 升 В 匀速 下 降 С 先 慢 后 快 р. 先 快 后 慢 
57. 电热 装置 上 下 水 管 路 应 涂 ( ) 。 








A. 黄色 B. 绿色 С. 棕色 р. 深蓝 色 
58 电热 装置 、 可 燃 或 有 毒气 体 、 液 体 管道 应 涂 ( Је 

А. 黑色 В. 棕色 с. 白色 р. 黄色 

59. 真空 炉 的 主要 传 热 方式 是 ( 74 

А. 对 流 В. 传导 С. 辐射 р. 前 三 者 综合 
60. 热电 偶 插 入 炉膛 深度 一 般 不 小 于 保护 管 直 径 的 ( ) №, 
А. 1-2 В. 3-4 C. 5~7 D. 8~10 


试 卷 三 


一 、 判 断 题 (对 的 画 vVv， 错 的 画 x ; 每 题 1 分 ， 共 40 分 ) 

Т. 正确 佩戴 和 使 用 个 人 安全 防护 用 品 、 用 具 ， 是 保证 劳动 者 安全 与 
健康 的 一 种 防护 措施 。 ( ) 
2. 车 间 行车 (起重机 ) 可 以 倾斜 吊 运 物体 。 ( ) 
3.， 脱 碳 会 使 工件 疲劳 性 能 大 大 降低 ， 并 给 热处理 带 来 淳 不 硬 、 表 面 
) 

) 




















裂纹 等 缺陷 。 
4. 具有 折 释 缺陷 的 工件 不 能 投入 使 用 。 
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5. 在 锻造 过 程 中 ， 在 一 定 的 范围 内 随 着 锻造 比 的 增加 ,金属 的 力学 
性 能 显著 提高 ， 其 原因 是 组 织 致密 程度 和 蝇 粒 细 化 程度 提高 。 ( ) 













































































6. 热处理 过 程 中 出 现 过 热 现 象 是 由 加 热 温 度 过 高 引起 的 。 ( ) 
7. 脱氧 充分 的 钢 称 为 沸腾 钢 。 ( ) 
8. 空位 可 以 造成 材料 性 能 变化 ， 最 明显 的 是 引起 电阻 的 增加 ， 还 使 
得 晶体 的 密度 下 降 。 ( ) 
9. 钢 的 锻造 属于 热 加 工 ， 由 于 锻件 没有 加 工 硬化 ， 所 以 锻件 的 力学 
性 能 和 原 钢 材 一 样 。 ( ) 
10. 带 状 组 织 是 一 种 缺陷 ， 它 会 引起 钢材 力学 性 能 的 各 向 异性 。 一 般 
很 难 用 热处理 的 方法 消除 带 状 组 织 。 ( ) 
11. 一 般 热 轧钢 材 表面 上 的 薄 氧 化 皮 并 不 是 什么 缺陷 ， 反 而 有 利于 提 
高 材料 的 耐 蚀 性 。 ( ) 
12. 非 金属 夹杂 物 会 严重 降低 钢 的 塑性 、 韧 性 ， 但 对 钢 的 强度 、 硬 度 
及 疲劳 强度 影响 不 大 。 ( ) 
13, ЖЛ РИЛА КИЕ Асан. ВЕ РО Е, 5) 
性 下 降 的 现象 称 为 固 浴 强化。 ( ) 

















14. 无 论 是 在 常温 下 还 是 在 高 温 下 ,金属 材料 的 晶 粒 越 细 小 ， 蝇 界 就 
会 越 多 ， 从 而 对 金属 的 塑性 变形 阻碍 作用 越 大 ， 金 属 的 强度 、 人 硬度 也 就 越 
高 。 ( ) 

15. 马 氏 体型 不 锈 钢 在 强 腐蚀 介质 中 ， 当 工作 温度 为 一 般 温 度 以 下 
时 ， 应 在 湾 火 并 低温 回 火 后 使 用 ， 当 工作 温度 为 高 温 以 下 时 ， 应 在 淳 火 并 



















































































高 温 回 火 后 使 用 。 ( ) 
16. оа ТЕО НОЗДРИ 7112: “ККИ”, ， 即 在 热处理 后 获 
得 单一 的 奥 氏 体 组 织 ， 以 达到 其 性 能 要 求 。 ( ) 
17. 有 些 材料 的 化 学 热处理 可 用 铁 素 体 状态 下 的 化 学 热处理 代替 奥 氏 
体 状 态 下 的 化 学 热处理 。 ( ) 


18. 片 状 珠光 体 的 力学 性 能 主要 取决 于 铁 素 体 与 渗 碳 体 间 片 间距 和 珠 
光 体 团 的 直径 。 因 为 珠光 体 的 片 层 越 细 ,， 珠光 体 中 铁 索 体 和 渗 碳 体 的 相 界 
面 越 多 ， 其 塑性 变形 抗力 就 越 大 ， 因 而 其 强度 、 硬 度 也 就 越 高 。 ( ) 
19. 马 氏 体 的 硬度 随 着 碳 含 量 的 增加 而 增加 ， 故 碳 的 质量 分 数 为 
1.0% 的 钢 济 火 后 硬度 一 定 大 于 相同 滩 火 条 件 下 碳 的 质量 分 数 为 0.8% 的 
钢 。 ( ) 
20. 化 学 热处理 出 现 渗 碳 层 深度 不 足 的 原因 包括 温度 太 低 、 气 氛 不 
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а, ЕКИК, ТИТА АИЛЕ НАА ( ) 
21. 由 于 水 温 对 水 的 冷却 特性 影响 很 大 ， 随 着 水 温 升 高 ， 高 温 区 的 冷 
却 速 度 显 著 下 降 ， 而 低温 区 的 冷却 速度 仍然 很 高 ， 因 此 汉 火 时 水 温 不 应 超 



































过 30%C 。 ( ) 
22. 感应 器 既 要 有 足够 的 强度 ， 又 要 制造 简单 、 操 作 方 便 ， 而 且 能 便 
于 创造 良好 的 冷却 条 件 。 ( ) 








23. НРУ НЧ АЛТО ВЕ АЈ АРЛА ДАЈ Л. РА, АТАК 
后 组 织 细 ， 表 面 硬度 高 ， 且 表面 应 力 为 压 应 力 ， 从 而 提高 工件 的 耐 磨 性 、 





冲击 韧性 、 疲 荔 强 度 。 ( ) 
24. 长 度 大 于 500mm ВИТУ, ОУ ОХЛОМ 2006-2548 ИР, 881 
三 点 以 上 ， 若 有 一 处 不 合格 ， 则 判 该 件 不 合格 。 ( 


) 

25. 磁粉 探伤 发 现 缺陷 的 深度 可 以 超过 2mm。 ( ) 
26. 经 过 时 效 后 的 形变 铝 合 金 ， 在 机 械 加 工 后 ， 为 消除 应 力 、 稳 定 尺 
寸 ， 还 应 进行 稳定 化 处 理 。 ) 
27. 不 同 的 渗入 元 素 ， 作 用 都 是 强化 工件 表面 ， 所 以 赋予 工件 表面 性 

E 是 差不多 的 。 ( ) 
28. 碳 氮 共 渗 层 中 出 现 黑色 组 织 ， 将 使 材料 的 弯曲 疲劳 强度 、 接 触 疲 
劳 强度 和 耐 麻 性 下 降 。 ( ) 
29. 可 控 气 氛 多 用 炉 不 便于 与 其 他 设备 组 成 流水 生产 线 。 ( 2 
30. 应 经 常 检 查 可 控 气氛 多 用 炉 排 气 口 火焰 燃烧 情况 。 Со ) 
31, 奥 氏 体 不 锈 钢 不 容易 产生 加 工 硬化 ， 便 于 切削 加 工 。 (2) 
32, 设计 热处理 工装 夹具 时 ， 应 将 容易 变形 的 方 复 改 为 不 易 形 变 的 贺 

复 ， 增 加 焊接 加 强 肋 以 提高 板 或 框架 的 牢固 程度 ， 用 多 点 悬挂 支撑 来 代替 


лт 











шр 























单 点 悬挂 支撑 以 平衡 工件 重量 等 。 ( ) 
33, 共 析 钢 在 整个 奥 氏 体形 成 过 程 中 ,残留 碳化 物 溶解 特别 是 奥 氏 体 
成 分 均匀 化 所 需 的 时 间 最 长 。 ( ) 





34. 由 于 马 开 体 转 变 的 温度 很 低 ， 铁 原子 和 碳 原 子 都 失去 了 扩散 能 
力 ， 同 时 该 转变 的 进行 也 无 须 原子 的 扩散 ， 故 非 扩 散 性 是 马 氏 体 转变 区 别 
于 其 他 转变 的 主要 特征 。 因 此 ， 马 氏 体 转变 也 被 称 为 非 扩散 型 转变 。 

( ) 

35. 设计 感应 需 时 ， 首 先 应 该 考虑 使 被 加 热 工件 的 表面 温度 尽 可 能 均 
216 ( ) 

36. ИЛЛЕ Л ЖИ ГЭ Л НОЧКО 0332 СВ/Т 5617—2005 (841 
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感应 济 火 或 火焰 济 火 后 有 效 硬化 层 深度 的 测定 》 的 规定 进行 。  (  ) 
37. 在 一 定 的 温度 通 和 氧气 使 工件 表面 形成 氧化 膜 ， 对 渗 氮 、 渗 碳 有 
) 
) 
) 





较 强 的 催 渗 作用 。 























39. ҮЕ 48-28 81 98 ЛЕ Л 22 98 





40. 耐火 材料 中 AL 0, 含量 越 高 ， 其 使 用 温度 就 会 越 高 ， 其 颜色 也 就 
越 白 。 ( ) 

二 、 选 择 题 (将 正确 答案 的 序号 填 人 括号 内 ; 每 题 1 分 ， 
共 60 分 ) 

1, 设备 操作 人 员 要 做 到 的 “四 会 ”是 指 ( ， )。 

А. 会 开机 、 会 关机 、 会 加 油 、 会 保养 

B. 会 使 用 、 会 维护 、 会 改造 、 会 保养 

C. 会 使 用 、 会 维护 、 会 检查 、 会 排除 故障 

р 会 开机 、 会 关机 、 会 检查 、 会 排除 故障 

2. “循环 经 济 ” 在 本 质 上 是 一 种 生态 经 济 ， 它 倡导 的 是 一 种 与 环境 








和 谐 的 经 济 发 展 模式 ， 它 要 求 把 经 济 活动 组 织 成 一 个 “资源 一 产品 一 再 
生 资 源 ” 的 反馈 式 流程 。 其 特征 是 ( ын 

А. 低 开 采 、 低 利用 、 低 排放 В. 低 开 采 、 高 利用 、 低 排放 

C. 低 开 采 、 高 利用 、 高 排放 D. 高 开采 、 高 利用 、 低 排放 

3, 要 做 到 遵 纪 守 法， 对 每 个 职工 来 说 必须 做 到 ( ) 。 

A. 有 法 可 依 В. БХ! “Ё” “-Ё” “ИН” 

C. 反对 自由 主义 D. 努力 学 法 、 知 法 、 守 法 、 用 法 

4. 材料 的 表面 ( ) 缺陷 多 种 多 样 ， 如 裂纹 、 发 纹 、 结 疤 、 龟 裂 、 
923, ЮМ, 32, 855, КР , ЭЛ, а, 

А. 开裂 B. 宏观 C. 微观 р. 外 观 

5. 白 点 主要 发 生 在 珠光 体 钢 、 马 氏 体 钢 、 贝 氏 体 钢 的 轧 件 中 。 白 点 
形成 的 根本 原因 是 钢 中 存在 ( їе 





























А. & В. % С. Ё р. 硫 
6. 碳 素 钢 中 主要 的 杂质 元 素 有 ( )в 

А. 0. К. 4, Ж В. 硅 、 锰 、 硫 、 磷 
С. 铬 、 锡 、 铜 、 锌 па. 4. а. 


7. 炼 钢 有 转炉 、 平 炉 和 电弧 炉 三 种 主要 设备 。 ( ) 炼 钢 发 展 很 
快 ， 主 要 用 于 冶炼 高 质量 合金 钢 种 ， 其 产量 已 超过 了 世界 钢 产 量 的 20% 。 
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А. 转炉 В. 平 炉 С. 电弧 炉 D. 高 炉 

8. 合金 组 织 中 由 两 种 或 两 种 以 上 的 相机 械 地 混合 在 一 起 而 组 成 的 仍 
保持 各 自 原 有 品格 类 型 与 性 能 的 一 种 多 相 组 织 称 为 〈 ) 。 

А. 纯 组 元 B. 固溶体 С. 2781 0) 0. 机 械 混合 物 

9. ( ) 是 固态 金属 在 外 力 的 作用 下 ， 通 过 发 生 塑 性 变形 来 实现 



































成 形 加 工 的 ， 因 此 属于 压力 加 工 。 

A. 焊接 В. 铸造 С. 板 料 冲压 D. 热处理 

10. 晶体 外 表面 、 唱 粒 边界 、 挛 晶 界 等 面 缺 陷 对 金属 性 能 的 影响 就 是 
( ТЬ 


А. НЇЙНМ | Вв. 加 工 硬化 С. ии р. 弥散 强化 

11. 在 相 变 过 程 中 ， 原 子 按 特定 的 方式 迁移 且 化 学 成 分 不 发 生变 化 ， 
称 为 ( ) 相 变 。 

А. 非 扩 散 型 В. 扩散 型 C. 有 变化 D. 无 变化 

12. 索 氏 体 具 有 良好 的 ( ) 性 能 ， 是 由 于 其 层 间 距离 较 小 ， 使 沿 
最 短途 径 滑 移 的 可 能 性 增加 ， 而 且 很 薄 的 渗 碳 体 片 有 利于 弹性 弯曲 和 塑性 
变形 。 

A. БХ В. 铸造 С. 机 械 加 工 р. 使 用 

13, КЧН Р КЖ, БК + 中 温 回 火 所 得 或 调 质 所 得 
的 组 织 相 比 ，( Ле 

А. 在 静 载 荷 下 具有 较 高 的 缺口 敏感 性 

В. 在 静 载 荷 下 具有 较 低 的 缺口 敏感 性 

С. 在 交 变 载荷 下 有 较 高 的 疲劳 缺口 敏感 性 

р, 在 交 变 载荷 下 有 较 低 的 疲劳 缺口 敏感 性 

14. 根据 马 氏 体 转 变 理论 可 知 ， 当 过 冷 奥 氏 体 以 大 于 临界 冷却 速度 冷 
却 到 马 氏 体 转变 终了 温度 路 点 时 ，( Я 

А. 过 冷 奥 氏 体 全 部 转变 成 马 氏 体 

B. 钢 中 已 无 残留 奥 氏 体 

C. 即使 继续 降温 也 不 会 发 生 马 氏 体 转变 

р, 若 继续 降温 ， 则 剩 下 的 残留 奥 氏 体 继续 转变 为 马 氏 体 

15. 合金 牌号 为 ZAlSil12Cu2Mgl ， 代 号 为 ZL108 的 铸造 铝 合金 的 类 别 
为 〈 Ла 

А шаве в 铝 铜 合金 с 铝 镁 合金 р 铝 锌 合金 

16. 材料 的 内 部 缺陷 是 造成 工件 热处理 变形 、 开 裂 的 〈 ) ， 也 是 
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造成 工件 力学 性 能 及 其 他 性 能 下 降 ， 导 致 报废 的 重要 因素 。 

А. 次 要 因素 В. 非 决 定性 因素 C. 主要 原因 р. 可 能 原因 

17. 4 ) 是 指 用 金 相 观察 方法 ， 在 金属 及 合金 内 部 观察 到 的 晶体 
或 晶 粒 的 大 小 、 方 向 、 形 状 、 排 列 状况 等 合金 的 特征 与 形 貌 。 

A. 组 织 B. 金 相 C. 结构 D. 材质 

18. 凡是 产生 稳定 碳化 物 的 元 素 、 产 生 不 洲 于 奥 氏 体 的 氧化 物 及 氮 化 
物 的 元 素 、 促 进 石墨 化 的 元 素 以 及 结构 上 自由 存在 的 元 素 都 会 不 同 程度 上 
阻碍 奥 氏 体 晶 粒 的 长 大 ， 从 而 导致 奥 氏 体 晶 粒 ( а 
А. 粗大 В. 细 化 C. 长 大 р. 均匀 化 
19. 在 马 氏 体 转变 时 ， 唱 格 结构 的 改组 是 依靠 ( ) 进行 的 。 
А. 切 变 方 式 В 滑 移 方式 。 C. 扩散 方式 р. 挛 生 方式 
20. 由 于 铝 与 氧 的 亲和力 很 强 ， 在 空气 中 铝 的 表面 可 生成 致密 的 氧化 
， 因 此 铝 在 大 气 中 具有 良好 的 ( ) 。 
А. 耐酸 性 В. 耐 碱 腐蚀 性 ”C. 耐 盐 腐 蚀 性 ”D. 耐 蚀 性 
21. 铝 合金 的 淳 火 处 理 相 当 于 固 溶 处 理 ， 湾 火 的 强化 主要 就 是 固 溶 强 
化 ， 甚 硬度 提高 的 效果 不 是 非常 明显 ， 但 是 在 淳 火 后 重新 加 入 到 一 定 温 度 
保温 后 ,强度 和 硬度 反而 会 显著 提高 。 铝 合金 泽 火 后 的 这 种 处 理 称 为 
( 4 

А. 回 火 B. 退火 С. 时 效 р. 8% 

22. 灰 铸 铁 的 组 织 是 由 片 状 石墨 和 金属 基体 组 成 的 。 灰 铸铁 基体 组 织 
通常 可 分 为 〈 ) 三 种 。 

А. 铁 素 体 、 铁 素 体 + 渗 碳 体 、 渗 碳 体 

В. АЖ. АЖ + 珠光 体 、 珠 光 体 

C. 铁 素 体 、 渗 碳 体 、 贝 氏 体 

р 铁 素 体 、 铁 素 体 + 珠光 体 、 贝 氏 体 

23. 不 管 是 灰 铸 铁 还 是 球墨 铸铁 ， 采 用 正 火 的 目的 都 是 增加 基体 中 的 
( ) 组 织 ， 以 提高 铸件 强度 和 耐 磨 性 。 

А. 马 氏 体 B. 珠光 体 С. 铁 素 体 р. 渗 碳 体 

24. 大 多 数 奥 氏 体 不 锈 钢 通 过 固 溶 处 理 能 使 钢 具有 最 好 的 耐 蚀 性 ， 但 
有 一 些 奥 氏 体 不 锈 钢 必 须 通 过 稳定 化 处 理 (其 工艺 是 : 加 热 到 850 ~ 
900% ， 保 温 2 ~ 6h， 空 冷 或 水 冷 ) 才能 消除 晶 间 腐蚀 ， 这 样 的 钢 是 
( ) 奥 氏 体型 不 锈 钢 。 

А. 7075, ЯМ) В. ЕК, 9 С. 9 р. 含 铬 的 
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25. 高 锰 钢 的 热处理 采用 ( ) ， 即 加 热 到 1050 ~ 1150% ， 保 温 后 
湾 入 流动 的 水 中 急 冷 ， 获 得 过 饱和 的 单 相 奥 氏 体 组 织 。 

А. АКН В. 水 韧 处 理 с. АКН р. 正 火 处 理 

26. 感应 滩 火 件 的 疲劳 强度 比 常规 热处理 高 ， 其 原因 在 于 ( )8 

А. 表层 存在 着 拉 应 力 区 

B. 表层 存在 着 压 应 力 区 

С. 心 部 组 织 涉 火 前 后 几乎 没有 变化 

D. 表层 和 心 部 力学 性 能 不 一 样 

27. 对 于 间距 较 小 的 凹凸 不 平 的 工件 ( 如 齿轮 等 )， 应 采用 ( ) 
才能 使 止 凸 处 各 点 加 热 温 度 一 致 ， 获 得 均匀 硬化 层 。 

А. ХЭЛНЭ ДЭ 

В. Лу К К 

С. ЖАЛУ 

р. ХЭРХ А КН ЭЛ 

28. ДЛЯ ЈАТ, ЭМЭ БЖ ШИШ. БО ЕНб, ЗОЧИН ЭС |). 

А. 调 质 处 理 。 B. 低温 回 火 C. 中 温 回 火 D. 高 温 回 火 

29. 感应 加 热 工 件 在 加 热 和 冷却 时 应 该 旋转 ， 其 目的 是 增加 工件 的 加 
热 和 冷却 的 ( 14 
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А. 效率 B. 速度 C. 安全 性 D. 均匀 性 

30. 表面 滩 火 工件 泽 火 后 的 硬度 应 大 于 或 等 于 图 样 规定 硬度 值 的 下 限 
加 ( а 

А. 4HRC В. 3HRC С. 2НВС р. 1HRC 

31, 若 要 对 250m КУТ ТТА ТАИ, з ( 19 

А. ХАК В. ЛИЙ 

оо р, ЗА К 





. 自 回 火 是 利用 工件 感应 滩 火 后 内 部 尚 存 的 ( ) ， 待 其 返回 济 
"ч го 


А. 能 量 B. 热量 C. 温度 D. 感应 电流 
33. 正确 的 深 火 操作 是 减 小 泽 火 变形 的 有 效 方 法 。( ) 是 错误 的 
淳 火 操作 方法 。 








А. 使 长 轴 类 工件 垂直 入 水 ， 上 下 移动 
В. 对 于 厚 注 不 均 的 工件 ， 要 使 厚 的 部 位 先 泽 入 
С. 薄片 件 不 能 侧 向 泽 入 
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D. 工件 的 薄 叉 或 尖 角 处 可 以 先 预 冷 再 深入 

34. 下 列 方法 中 ( ) 不 能 检验 出 工件 材料 的 化 学 成 分 。 

А. 按理 化 检验 有 关 规定 取样 化 验 

B. 光谱 法 检验 

C. 用 金 相 显微镜 观察 金 相 组 织 

D. 火花 鉴别 

35. 下 面 检验 工件 变形 的 方法 中 错误 的 是 ( ) 。 

А. 薄板 类 工件 用 V 形 架 支撑 两 端 并 由 塞 尺 检验 工件 的 平面 度 ， 检 验 
时 工件 和 工具 要 清洁 

В. 一 般 轴 类 工件 用 顶尖 或 V 形 架 支撑 两 端 ， 用 百 分 表 检测 其 径 向 圆 
跳动 量 ， 顶 尖 孔 要 同心 、 完 整 ， 无 兢 伤 和 碰 伤 

С. 细小 轴 类 工件 可 在 检验 平板 上 用 塞 尺 检验 弯曲 度 ， 检 验 时 工件 和 
工具 要 清洁 

р. 孔 类 工件 用 游标 卡尺 、 内 径 百 分 表 、 塞 规 等 检验 圆 度 ， 检 验 时 工 
件 和 工具 要 清洁 ， 工 具 、 仪 器 要 按 规定 正确 使 用 

36. 测量 渗 碳 层 深 度 最 常用 的 方法 是 将 湾 火 态 的 钢材 用 锤 击 法 一 次 打 
断 ， 并 将 断口 磨 平 , 在 ( ) 中 的 腐蚀 305 左右 ,测定 其 被 腐蚀 的 黑色 
层 深 即 渗 碳 层 深度 。 

A. 体积 分 数 为 0. 17% 的 硫酸 水 溶液 

В. 质量 分 数 为 0. 5% 的 中 性 硫酸 铜 溶液 

C. 体积 分 数 为 3% 的 硝酸 酒精 溶液 

р, 体积 分 数 为 10% 的 酚 酸 酒精 浴 液 

37. ( ) 的 硬度 用 维 氏 硬度 计 负 和 荷 50N 或 显 微 硬度 计 负 荷 1N 




















































































































检验 。 
А. 调 质 B. КХ С. 退火 р 24 





38. 下 列 关 于 渗 氮 工件 变形 原因 的 表述 错误 的 是 ( ) 。 

А. 炉 内 的 电热 元 件 布置 不 合理 或 断 相 加 热 ， 氨 气流 量 不 稳定 ， 工 件 
装 炉 过 密 造 成 气流 不 畅 

В. 渗 氮 前 机 加 工时 产生 的 残留 应 力 未 消除 干净 

С. ЭХО ИД, ЗОН ИД 

р, 工件 渗 毛 面 不 对 称 或 局 部 渗 氮 造成 相 变 应 力 不 均 匀 

39. 涂 氮 层 表面 产生 氧化 色 的 原因 是 ( )。 

А. 装 炉 量 过 多 ， 气 流 流动 不 畅 
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. 表面 有 油污 或 沾 有 水 玻璃 
扼 气 管 网 中 的 干燥 剂 吸 潮 严重 ， 甚 至 积 水 





р 渗 氮 温度 低 


40. 

















渗 气 后 表面 硬度 偏 低 的 原因 是 ( ) 。 









































А. 氮 分 解 率 偏 高 ， 氮 气流 量 不 足 

В. ЭХО ИН 

С. 工件 进 炉 前 表面 不 洁 ， 工 件 表面 有 油污 、 锈 斑 等 

р, ЖАИС Н Е РНЕ 

41. (0) 会 引起 渗 氮 层 脆 性 较 大 并 出 现 网 状 、 脉 状 、 针 状 或 鱼 骨 
状 氮 化 物 的 缺陷 

A. 工件 加 工 余 量 偏 大 

В. 氨 分 解 率 偏 大 

С. 渗 气 前 调 质 的 滩 火 温度 偏 低 

р, 工件 结构 上 存在 尖 角 、 锐 边 等 不 合理 结构 

42. 渗 氮 层 外 表面 起 泡 剥 落 的 原因 是 ( ” ”)。 


A. 
B. 


程 中 产生 负 压 


С. 
不 均匀 
р. 


43. 


А. 


44. 


А. 
В. 
С: 


А. 
46. 
ИРК, 


装 炉 量 过 多 ， 气 流 流动 不 畅 
炉膛 密封 性 差 ， 渗 氮 过 程 中 有 空气 进入 ,或 在 渗 气 后 期 的 冷却 过 














注 板 材料 的 带 状 组 织 和 非 金 属 夹杂 物 分 布 不 当 ， 造 成 渗 氮 层 组 织 




















渗 氮 后 出 炉 温 度 偏 高 ， 工 件 出 炉 时 在 大 气 中 不 同 程度 地 被 氧化 
正常 的 渗 扼 件 出 炉 后 ， 其 外 观 呈 人 ) йе. 

银灰 色 B. 灰色 С. 黑 褐 色 р. 蓝 色 

下 面 ( ) 不 是 预防 渗 氮 层 硬 度 不 均 缺 陷 的 方法 。 
渗 前 认真 清洗 工件 

控制 局 部 渗 氮 工件 的 防 渗 层 尽量 加 厚 

严格 按照 工艺 规范 进行 渗 前 调 质 
































. 合理 装 炉 ， 使 工件 留 出 足够 间隙 ， 保 持 气 氛 循 环 及 均匀 加 热 
45. 


在 渗 氮 过 程 中 ， 常 用 调节 ( ) 来 控制 氨 分 解 率 。 
渗 气 温度 В. 炉 内 压力 С. н р, 催化 剂量 
可 锻 铸 铁 是 由 白 口 铸铁 通过 可 锻 化 退火 获得 的 具有 团 妹 状 石墨 的 




















它 具 有 较 高 的 强度 ， 特 别 是 还 具有 良好 的 塑性 。 但 必须 指出 的 是 ， 


НИЙЛЖ ( ) 锻造 。 
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A. 使 用 前 В. 需 经 过 C. 不 能 р, 必须 

47. 20С:13 钢 属 于 ( ) 型 不 锈 钢 。 

А. 马 氏 体 В. 奥 氏 体 С. 铁 素 体 D. 珠光 体 

48. 钢 淳 火 后 在 ( ) 左右 回 火 时 所 产生 的 回 火 脆性 称 为 第 一 类 回 
火 脆性 。 几 乎 所 有 的 钢 在 此 温度 回 火 时 都 或 多 或 少 地 产生 这 种 脆性 。 

А. 200% В. 300% С. 400% р. 500% 

49. 下 面 关 于 减少 热处理 畸变 的 叙述 错误 的 是 ( ИР 

А. 工件 上 的 孔 、 柳 应 尽量 均匀 分 布 在 边缘 处 

В. 合理 地 预 留 加 工 余 量 ， 恰 当地 分 配 公差 

С. 对 厚薄 相差 较 大 的 工件 ， 应 增加 工艺 孔 ， 使 加 热 与 冷却 均匀 

р, 冷加工 表面 不 允许 有 刀 伤 、 深 痕 、 缺 口 及 尖 角 ， 避 免 因 应 力 集 中 
而 产生 畸变 

50. 要 求 表面 滩 火 或 强化 的 工件 ， 表 面 滩 火 或 强化 前 先进 行 〈 а 
以 减少 组 织 比 体 积 差 过 大 引起 的 畸变 

А. 去 应 力 退 火 ”B. 正 火 с з D. 再 结晶 退火 

51. 有 可 能 导致 感应 滩 火 出 现 裂纹 的 原因 是 ( 18 

А. ТЕЇН, Т КВТ Р 

В. 采用 埋 油 冷 却 方式 

С. 加 热 温度 过 高 或 温度 不 均匀 

р 表面 脱 碳 

52. 碳 氮 共 活 出 现 较 浅 的 黑色 组 织 缺 陷 时 ， 若 其 深度 小 于 0. 002mm， 
可 采取 ( ) 的 方法 予以 补救 。 

A. 调 质 B. 退火 С. 喷 丸 D. 正 火 

53, 当 发 现 箱 式 电阻 炉 升温 时 间 过 长 时 ,应 ( 6 

А. 检查 是 否 因 电热 丝 燃 断 引 起 缺 相 

В. 更 换 密 度 较 大 的 砌 筑 炉 隔 热 材料 

C. 考虑 对 电热 元 件 进行 重新 布置 ， 减 小 其 功率 

р, 调 高 炉子 升温 温度 以 缩短 炉子 的 升温 时 间 

54. 箱 式 电阻 炉 炉 衬 开裂 的 原因 是 ( 18 

А. 装 炉 量 太 大 ， 炉 内 气流 不 畅 

В. 打开 炉 门 的 时 间 过 述 ， 停 炉 后 ， 在 炉 内 温度 降 至 600%C 以 后 才 打开 
炉 门 

С. 新 砌 或 经 大 修 的 炉子 未 经 充分 烘 干 就 直接 升 至 高 温 工作 
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р, 筑 炉 时 预 留 的 膨胀 颖 较 多 

55. ( ) 不 能 预防 铝 合金 工件 在 热处理 后 出 现 的 裂纹 。 

A. 提高 加 热 温 度 

B. 改进 铸造 工艺 ， 消 除 铸造 裂纹 

С. 缓慢 均匀 加 热 并 采用 缓慢 冷却 的 滩 火 冷却 介质 ， 或 采用 等 温 深 火 

Юр. 合理 设计 工件 形状 ， 增 大 圆 角 半径 ， 铸 件 增设 加 强 肋 ， 并 在 薄 辟 
处 用 石棉 包扎 

56. 扩散 型 固态 相 变 随 着 过 冷 度 的 增加 ， 其 相 变 速度 ( Р 

А. 匀速 上 升 Вв 匀速 下 降 С. 先 慢 后 快 ”D. 先 快 后 慢 

57. 下 面 有 关 热 处 理 设备 间距 布置 的 描述 中 ， 不 正确 的 是 ( 18 

А. 热处理 炉 后 端 距 墙 柱 的 距离 ， 一 般 箱 式 炉 取 1 ~2m， 油 炉 取 1.5 ~ 
1. 8m， 可 控 气 氛 炉 应 留 出 辐射 管 取出 的 距离 

В. 连续 式 炉 的 炉 前 后 区 空地 ， 锻 件 热处理 炉 炉 前 为 8 ~ 12m， 炉 后 为 
6 ~8m; 连续 气体 渗 碳 炉 炉 前 为 2 ~3m， 炉 后 为 4~6m; 一 般 连 续 式 炉 前 
后 均 为 4~6m 

С. 热处理 炉 的 安装 高 度 ， 即 炉 口 平面 到 地 平面 的 距离 ， 人 工 操作 时 ， 
一 般 为 0.85 ~ 0. 9m 

D. 井 式 炉 炉 口 距 地 面 的 距离 ， 渗 碳 炉 为 0.3m， 正 火炉 和 回 火炉 为 
0.7 ~0.9m 

58. 在 实际 生产 中 ，( ) 冷 处 理 设 备 由 于 操作 安全 、 生 产 成 本 低 、 
不 受 地 区 条 件 限制 而 得 到 广泛 的 应 用 。 




































































A. 干冰 式 B. 空气 涡轮 低温 箱 

С. 液 氮 式 D. 冷冻 机 式 

59. 使 用 超声 波 清 洗 机 进行 清洗 时 ， 清 洗 槽 的 温度 最 好 为 〈 ) 。 
A. 室温 В. 30 ~ 50% С. 50 ~ 809% D. 80 ~ 100% 


60. 以 下 对 超声 波 清洗 机 的 描述 不 正确 的 是 ( ) 。 

A. 清洗 速度 快 ， 生 产 效率 高 

В. 必须 人 手 接触 清洗 液 ， 安 全 可 靠 ， 对 深 孔 、 细 颖 和 工件 隐藏 处 也 
可 清洗 干净 

С. 清洗 效果 好 ， 清 洁 度 高 且 全 部 工件 清洁 度 一 致 

р. 对 工件 表面 损伤 很 小 











一 、 判 断 是 


1. 


第 四 部 分 
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АЛ 
== 


ЛЗ 


初级 工 理论 知识 鉴定 考核 试题 答案 


№ 


11. х 


21. м 
31. У 
41. V 
51. V 
61.М 
71.М 


81. х 


91. V 
101. x 
111. x 
121. V 
131. x 


1. 


11. 
21. 
31. 
41. 


二 、 选 择 题 
С 2. А 
С 12. р 
С 22. р 
С 32. В 
В 42. А 


2. х 


12. V 
22. х 
32. х 
42. х 
52.М 
62.М 
72. М 
82.У 
92. 
102. У 103. х 


3.0 


13. 
23. 
33. 
43. 


Оо р О р 


3.V 4. х 
13. М 
23. V 
33. V 
43. х 
53. х 
63.У 
73. х 
83. V 
93. х 


14. х 
24. V 
34. х 
44. У 
54. V 
64. х 
74. V 
84. № 
94. х 
104. х 


4. В 


14. 
24. 
34. 
44. 


шю О ш 8 


5.V 

15.М 
25.М 
35. V 
45. х 
55.V 
65.М 
75.М 
85.У 
95. V 


5. С 
15. 
25. 
35. 
45. 


Ае! 


6. х 


16.М 


26. х 


36.V 
46.V 
56. V 


66. х 


76. V 
86. У 
96. V 
105. V 106. V 107. V 108. x 
112. У 113.V 114. У 115.V 116. х 117. V 118. У 119. У 120. У 
122. х 123. V 124. У 125. 126. У 127. V 128. V 129. х 130. х 
132. У 133. У 134. V 135. х 136. У 137. У 138. V 139. х 140. У 
141. У 142. У 143. х 144. У 145. х 146. х 147. У 148. х 149. х 150. У 
151. х 152. х 153. М 154. х 155. V 156. х 157. V 158. \ 159. \ 160. У 
161. V 162. V 163. V 164. № 


6. С 


16. 
26. 
36. 
46. 


оо 2 Ө 


7.М 

17.М 
27. V 
37.М 
47. V 
57.V 
67. x 
77.V 
87.V 
97. x 


7. A 
17. 
27. 
376 
47. 


> чыс о 


8. № 
18. х 
28. № 
38. х 
48. 
58. 
68. 
78. х 
88. У 
98. х 


x x х 


8. В 


18. 
28. 
38. 
48. 


HH очы о 


9. х 

19. № 
29. № 
39. у 
49. х 
59. у 
69. у 
79. х 
89. у 
99. у 


9. С 


19. 
29. 
39. 
49. 


> оо Әә 


10. х 
20. м 
30. 
40. М 
50. № 
60. № 
70. м 
80. х 
90. У 


100. 
109. V 110. М 


10. 
20. 
30. 
40. 
50. 


ыо оь Б 
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51. В 52. А 53. С 54. р 55. С 56. А 57. В 58. В 59. р 60. А 
61. С 62. В 63. С 64. р 65. А 66. С 67. В 68. С 6. В 70. В 
71. С 72. А 73. В 74. р 75. р 7. А 77. С 78. С 79. В 80. С 
81. А 82. В 83. А 84. С 85. С 86. р 87. В 88. А 89. А 90. С 
91. А 92. В 93. С 94. С 95. В 9%. С 97. В 98. В 99. А 100. В 
101. С 102. А 103. В 104. р 105. С 106. А 107. р 108. А 109. р 110. С 
111. А 112. В 113. С 114. р 115. А 116. С 117. С 118. В 119. С 120. р 
121. А 122. В 123. С 124. р 125. С 126. В 127. С 128. р 129. В 130. р 
131. В 132. С 133. В 134. р 135. А 136. С 137. В 138. р 139. А 140. С 
141. В 142. С 143. С 144. С 145. р 146. А 147. В 148. А 149. В 150. С 
151. В 152. С 153. С 154. В 155. А 156. С 157. В 158. В 159. В 160. С 
161. А 162. А 163. В 164. А 165. р 166. С 167. В 168. р 169. В 170. р 
171. р 172. С 173. В 174. р 175. С 176. А 177. С 178. С 


三 、 简 答题 
1. 什么 叫 金 属 材料 ? 
凡是 由 金属 元 素 或 以 金属 元 素 为 主 而 形成 的 具有 





3 


答 ， 
称 为 金属 
2, 





答 ; 


等 ) 和 工艺 性 能 


两 大 类 。 


: 























材料 。 











金属 材料 性 和 








属 材 料 具有 哪些 性 能 ? 








Eb 主要 有 使 





(包括 铸造 、4 


3, 什么 叫 热 传递 ? 
答 : 物体 相互 之 间或 同一 物体 内 部 热能 的 传递 
4. 热 传 递 的 基本 方式 有 哪些 ? 


答 : 热 传 递 的 基本 方式 有 三 种 : 传导 传 热 、 对 流传 热 、 辐 射 传 热 。 


5. НА щи? 


答 : 用 以 表示 原子 在 晶体 中 排列 方式 的 空 


简称 品格 。 


6. 什么 叫 


答 





7. 什么 叫 机 械 混合 


ж. 
成 相 仍 保 


8. 什么 是 热处理 工 


在 合金 组 织 


固溶体 ? 
: 组 成 合金 的 各 组 元 在 液态 时 能 相互 溶解 
能 相互 溶解 形成 均匀 的 单 相国 











物 ? 























体 ， 这 种 单 相 因 


， 由 两 种 或 两 种 以 上 的 


























用 性 能 (包括 物理 性 能 Е 
段 造 、 焊 接 、 切 前 加 工 、 热处理 等 加 工 工艺 性 人 


称 为 热 传 递 








三 


、 化 学 性 能 


3 间 格 架 称 为 结晶 格子 或 


саа 


性 





形成 均匀 的 单 相 液体 ， 
体 称 为 固溶体 。 


持 各 自 原 有 的 蝇 格 类 型 和 性 和 的 一 种 多 相 组 织 ， 称 为 机 械 混合 














艺 参 数 ? 





的 材料 通 











СРЕ: 








结晶 点 阵 ， 


凝固 后 仍 





相机 械 地 混合 在 一 起 而 组 成 的 各 组 
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答 : 热处理 工艺 参数 是 指 热处理 工艺 进行 过 程 中 所 必须 达到 和 控制 的 各 种 物 
理 量 ， 如 预 热 温度 、 加 热 温 度 、 保 温 时 间 、 加 热 介 质 、 深 火 冷 却 介质 、 电 流 、 电 
压 、 气 体 压力 、 气 体 流量 、 液 体 流 量 等 。 

9. 热处理 工艺 规程 主要 包括 哪些 内 容 ? 

Жо, 热处理 工艺 规程 主要 包括 : 工件 概况 、 热 处 理 技术 要 求 、 工 件 简 图 、 装 
炉 方式 及 装 炉 量 、 设 备 及 工装 名 称 编号 、 工 艺 参数 ， 以 及 质量 检验 内 容 、 检 查 方 
法 和 抽查 率 。 

10. 哪些 退火 件 或 正 火 件 需要 采取 防 氧化 脱 碳 措施 ? 

答 : 对 于 某 些 加 工 余 量 很 小 的 退火 件 或 正 火 件 ， 热 处 理 时 需要 采取 相应 的 防 
氧化 脱 碳 措施 。 

11. 什么 叫 热 处 理工 装 ? 

答 : 为 了 满足 热处理 生产 要 求 ， 保 证 热处理 质量 ， 保 证 生产 安全 的 一 切 工装 
夹具 及 辅助 装置 ， 称 为 热处理 工艺 装备 ， 简 称 热处理 工装 。 

12. 什么 叫 退火 ? 

答 : 将 工件 加 热 到 适当 温度 ， 保 持 一 定时 间 ， 然 后 缓慢 冷却 的 热处理 工艺 称 










































































13. 什么 叫 正 火 ? 

答 : 将 工件 加 热 奥 氏 体 化 后 在 空气 中 冷却 的 热处理 工艺 称 正 火 。 

14. ШАШЕК? 

答 : 将 工件 加 热 奥 氏 体 化 后 以 适当 的 方式 冷却 ， 获 得 马 氏 体 或 下 贝 开 体 组 织 
的 热处理 工艺 称 为 淳 火 。 

15. 什么 叫 回 火 ? 

答 : 将 滩 火 后 的 工件 加 热 到 该 工件 材料 奥 氏 体 化 温度 以 下 某 一 温度 ,保温 一 
定时 间 ， 然 后 冷却 到 室温 的 热处理 工艺 称 为 回 火 。 

16. 什么 是 碳 素 钢 ? 

答 : 由 铁 和 碳 组 成 的 合金 称 为 碳 素 钢 。 

17. 什么 是 合金 钢 ? 

答 : 在 碳 素 钢 的 基础 上 ， 为 获得 或 提高 某 些 性 能 ， 在 冶炼 时 特意 加 入 一 些 其 
他 元 素 的 钢 称 为 合金 钢 。 

18. 按 钢 中 的 碳 含量 分 类 ， 碳 素 钢 可 以 分 为 哪 几 类 ? 

答 : 按 钢 中 的 碳 含量 分 类 ， 碳 素 钢 可 以 分 为 低 碳 钢 、 中 碳 钢 和 高 碳 钢 。 

19. 简 述 碳 素 结构 钢 的 牌号 和 用 途 。 

答 : 碳 素 结构 钢 的 牌号 由 代表 届 服 强度 的 字母 Q、 届 服 强 度 的 数值 、 质 量 等 
级 符号 和 脱氧 方法 符号 四 个 部 分 组 成 。 碳 素 结 构 钢 广泛 用 于 型 材 金属 构件 及 要 求 
不 高 的 一 般 机 械 零 件 ， 通 常 在 供应 状态 下 直接 使 用 。 
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20. 共 析 钢 奥 氏 体 的 形成 包括 哪些 过 程 ? 

答 : 共 析 钢 加 热 时 奥 氏 体 的 形成 过 程 由 四 部 分 组 成 : 奥 氏 体 晶 核 的 形成 、 奥 
氏 体 晶 核 的 长 大 、 残 留 渗 碳 体 的 洲 解 和 奥 氏 体 成 分 均匀 化 。 

21. 什么 是 起 始 晶 粒度 ? 

答 : 珠光 体 刚刚 全 部 转变 为 奥 氏 体 时 的 奥 氏 体 唱 粒度 称 为 起 始 唱 粒度 。 

22. 什么 是 实际 晶 粒 度 ? 

答 : 钢 在 实际 生产 中 的 具体 加 热 条 件 下 所 获得 的 奥 氏 体 晶 粒度 称 为 实际 晶 






































23. 什么 是 本 质 晶 粒 度 ? 

答 : 在 规定 的 加 热 条 件 下 所 测 得 的 奥 氏 体 唱 粒度 称 为 本 质 晶 粒度 。 

24. 加 热 温度 对 奥 氏 体 晶 粒 长 大 有 何 影响 ? 

答 : 由 于 奥 氏 体 的 晶 粒 长 大 是 通过 原子 扩散 来 实现 的 ， 而 原子 的 扩散 能 力 是 
随 着 温度 升 高 增 大 的 ， 因 此 奥 氏 体 的 品 粒 也 将 随 着 温度 的 升 高 而 急剧 长 大 。 

25. 保温 时 间 对 奥 氏 体 晶 粒 长 大 有 何 影响 ? 

答 : 在 一 定 的 加 热 温 度 下 ， 奥 氏 体 的 晶 粒 将 随 着 保温 时 间 的 延长 而 长 大 ， 并 
且 一 开始 晶 粒 随 着 时 间 的 延长 长 大 得 较 快 ， 然 后 逐渐 减 慢 ， 到 一 定时 间 后 ， 即 使 
再 延长 保温 时 间 ， 也 变化 不 大 。 

26. 加 热 速度 对 奥 氏 体 晶 粒 长 大 有 何 影响 ? 

答 : 加 热 速度 越 大 ， 过 热度 就 会 越 大 ， 形 核 率 也 就 越 高 ， 奥 氏 体 起 始 晶 粒度 
就 会 越 细 。 也 就 是 说 ， 快 速 加 热 至 高 温 ， 短 时 保温 ， 可 以 获得 细 晶 粒 组 织 。 

27. 化 学 成 分 对 奥 氏 体 晶 粒 长 大 有 何 影响 ? 

答 : 钢 中 碳 的 质量 分 数 和 合金 元 素 都 会 对 奥 氏 体 晶 粒 长 大 有 显著 影响 。 在 一 
定 的 加 热 温 度 和 相同 的 加 热 条 件 下 ， 当 钢 中 碳 的 质量 分 数 不 超 过 一 定 限 度 时 ， 奥 
氏 体 唱 粒 长 大 倾向 随 钢 中 碳 的 质量 分 数 的 增 大 而 增 大 ,但 碳 的 质量 分 数 超过 一 定 
限度 后 ， 奥 氏 体 晶 粒 长 大 倾向 随 着 钢 中 碳 的 质量 分 数 的 增 大 反而 减 小 。 大 多 数 合 
金 元 素 都 阻碍 奥 氏 体 唱 粒 的 增 大 ， 即 起 着 细 化 唱 粒 的 作用 。 

28. 退火 的 目的 有 哪些 ? 

答 : 退火 的 目的 主要 有 以 下 几 点 : 

1) 降低 钢 的 硬度 ， 提 高 塑性 ， 以 利于 切削 加 工 ， 即 冷 变 形 加工 。 

2) 细 化 晶 粒 ， 消 除 因 和 铸造、 锻造、 焊接 引起 的 组 织 缺 陷 ， 均 匀 钢 的 组 织 
成 分 ， 改 善 钢 的 性 能 或 为 以 后 的 热处理 做 准备 。 

3) 消除 钢 中 的 内 应 力 ， 以 防止 变形 和 开裂 。 

29. 简 述 完全 退火 工艺 及 其 应 用 。 

答 : 将 工件 加 热 至 完全 奥 氏 体 化 后 缓慢 冷却 ， 获 得 接近 平衡 状态 组 织 的 热 处 
里 工艺 称 为 完全 退火 。 完 全 退火 主要 适用 于 亚 共 析 钢 ， 一 般 是 中 碳 钢 及 低 、 中 碳 
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КИ 
а 5 я 


结构 钢 的 锻件 、 





铸件 及 热 轧 型 材 ， 有 时 也 用 于 它们 的 焊接 构件 


30. 简 述 球 化 退火 工艺 及 其 应 用 。 





答 : 使 








31. 正 火 的 目的 有 哪些 ? 
1) 改善 碳 含量 


交 低 的 钢材 的 可 加 工 性 





Бо 





冷却 ， 








о 


СНОСИ ИШЕ аж, 即将 工件 加 热 
到 Ас, 以 上 20 ~30%C ， 保 温 一 段 时 间 ， 然 后 缓慢 
匀 分 布 着 球状 或 颗粒 状 碳化 物 的 组 织 。 球 化 退火 主 
如 碳 素 工具 钢 、 合 金工 具 钢 、 轴 承 钢 等 ， 以 改善 其 切削 加 工 怕 





得 到 在 铁 素 体 的 基体 上 均 


с СОЛ Т ЕТ, 





РЕВЕ 


2) 当中 碳 结构 钢 力学 性 能 要 求 不 高 时 ， 可 代替 调 质 处 理 作为 最 终 热 处 理 ， 


起 到 简化 工艺 的 目的 。 
3) 消除 过 共 析 钢 








的 网 状 渗 碳 体 。 
4) 消除 钢 中 缺陷 ， 细 化 晶 粒 ， 改 





善 组 织 ， 


32. 简 述 退火 和 正 火 的 选择 原则 。 


答 : 


1) 从 使 用 性 能 上 考虑 : 








能 ， 故 对 力学 性 能 要 求 不 高 的 工 从 





件 








， 由 
处 理 ， 低 碳 钢 正 火 优 于 退火 ， 


2) 从 经 济 上 考虑 : 正 火 比 退 火 的 生产 周 
用 正 火 。 








在 可 能 的 情况 下 优先 选 








退火 和 正 火 的 选择 原则 妇 


ПР: 
亚 共 





对 于 亚 共 析 钢 工件 ， 





F 裂 日 


危险 ， 则 








为 最 终 热处理 做 准备 。 


正 火 比 退 火 具 有 更 好 的 力学 性 
F 可 以 用 正 火 作为 最 终 热处理 ,但 形状 复杂 的 工 
于 正 火 冷却 速度 快 ， 有 引起 玫 




















ПЕ ун, 作为 预备 热 























而 高 碳 钢 正 火 后 硬 


期 短 














33, 简 述 泽 火 加 热 方法 的 选择 原则 。 





答 : 滩 火 加 热 方 法 的 选 拉 
1) 一 般 的 低 、 中 碳 钢 工 


热 速度 的 方式 〈 如 到 温 加 热 、 


2) 88, ВИТЕ НЯ л ЛЕ а 





对 原则 如 下 : 
工件 厚薄 可 采用 现 有 加 热 设 备 能 达到 较 快 加 








件 ， 视 


超 温 装 料 或 超 温 加 热 








及 铸造 应 力 ， 因 而 要 控制 加 热 速度 ， 


加 热 。 


3) 大 截面 工件 内 部 易 存 在 化 学 成 分 仿 


一 般 采 取 低 温 入 





析 、 夹 杂 














Н Ку, 


和 热处理 加 热 时 ， 由 于 工件 内 部 存在 着 锻 ; 


必须 采用 退火 。 
， 成 本 低 ， 且 操作 方便 ， 所 以 





) 进行 加 热 。 


Ё 








炉 ， 随 炉 升 温 的 方法 进行 


s、 组 织 不 均匀 等 缺陷 ， 以 及 


有 较 大 内 应 力 ; 高 碳 钢 及 高 合金 钢 导 热 性 差 ， 表 面 和 心 部 温差 大 ， 








大 ; 厚薄 相差 较 大 及 形状 复杂 的 工件 易 产生 应 力 集中 ,造成 变形 后 开裂 。 
制 加 热 速度 ， 采 用 分 段 预 热 的 加 热 方法 。 
质 主要 有 哪些 ? 





ТОРХ Л 
34. | 
: ТХШ А4 











质 主 





ААА, 





要 有 空气 、 熔 盐 、 


三 类 





保护 气氛 


初级 工 理论 知识 鉴定 考核 试题 答案 
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的 。 





答 : 滩 火 加 热 温 度 是 根据 钢 的 化 学 成 分 、 组 织 和 不 同 的 力学 性 能 要 求 来 确定 





其 基本 选择 原则 是 : 亚 共 析 钢 的 淳 火 加 热 温度 为 4cs + 30 ~50% 。 共 析 钢 和 


过 共 析 钢 的 淳 火 加 热 温 度 为 4c; +30 ~ 50% 。 除 此 之 外 ， 还 应 考虑 工件 的 技术 要 


水 
4% 


он Зура А, ТЕЗДЕ ЛЛА КА АУР ГАЈ ЛА Н ае АЕ И) А7 СЗ Е, ЭЕ Т. 
件 的 化 学 成 分 、 技 术 要 求 、 斥 才 形 状 、 原 始 组 织 ， 以 及 加 热 设备 、 湾 火 加 热 介 质 
等 影响 因素 来 确定 。 














尺寸 形状 、 原 始 组 织 以 及 加 热 设备 、 








36. 简 述 回 火 工艺 参数 的 选择 原则 。 
答 : 回 火 工艺 参数 主要 有 回 火 温 度 、 
1) 选择 回 火 温度 的 依据 是 工件 的 力 














要 求 ， 通 常 以 硬度 要 求 来 确定 回 火 温度 。 
2) 确定 回 火 时 间 时 必须 考虑 工件 的 有 效 斥 十、 回 火 温度 以 及 加 热 介 质 等 





因素 。 
3) 一 般 工件 的 回 火 ， 出 炉 后 在 空气 中 冷却 ， 有 回 火 脆性 的 钢 应 在 水 


中 冷却 ， 但 应 防止 变形 和 开裂 。 


者 对 极 易 变形 的 工件 ,采取 








37. 简 述 铸铁 热处理 的 目的 。 
答 : 铸铁 热处理 的 主要 目的 为 ， 
1) 减少 或 消除 铸铁 中 的 内 应 力 。 








2) 稳定 组 织 ， 保 证 铸铁 在 使 用 中 的 尺寸 稳定 性 。 








济 火 加 热 介质 等 影响 因素 ， 对 加 热 温 度 























回 火 时 间 和 回 火 后 的 冷却 三 个 方面 。 





学 性 能 (如 硬度 、 强 度 、 塑 性 、 官 性 等 ) 

















3) 消除 薄 壁 部 分 出 现 的 白 口 状态 渗 碳 体 ， 使 之 石墨 化 。 
4) 改变 基体 组 织 ， 提 高 其 强度 、 硬 度 和 耐 磨 性 或 获得 好 的 综合 力学 性 能 。 











38. 铸铁 常用 的 热处理 方法 有 哪些 ? 




















或 油 


答 : 铸铁 常用 的 热处理 方法 有 去 应 力 退 火 、 低 温 石墨 化 退火 、 高 温 石墨 化 退 


СЕХ, ЙК, НЇХ, 88 ХЭ, 





39. 简 述 铸铁 热处理 时 的 注意 事项 。 





ЗУ, 根据 铸铁 的 特点 ， 为 保证 铸铁 热处理 质量 ， 应 采取 必要 的 措施 和 方法 。 
1) 根据 工件 形状 的 复杂 程度 控制 对 铸件 的 加 热 速度 ， 使 其 缓慢 地 加 热 ; 或 











分 间 温 度 的 均匀 性 。 


2) 适当 延长 保温 时 间 ， 特 别 是 那些 厚 江 


为 计算 保温 时 间 的 依据 。 


3) 冷却 时 ， 严 格 控制 其 冷却 速度 ， 


低温 到 预定 温度 间 分 段 加 热 的 办 法 来 保 训 











从 而 减少 工件 变形 后 的 开裂 倾向 。 











4) 尽量 以 满足 工件 主要 部 位 的 技术 要 求 来 确定 适当 的 热处理 方法 。 











40. 简 述 热电 偶 的 工作 原理 。 
答 : 将 两 种 不 同 的 导体 连接 成 团 合 日 











F 铸 铁 各 部 


相差 很 大 的 工件 ， 要 以 较 厚 部 分 作 











路 ， 只 要 两 端 存 在 温度 差 ， 回 路 





Pp 就 有 
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电流 产生 ， 产 生 上 


的 相应 电动 势 称 为 热电 动 势 ， 这 种 现象 称 为 热电 效应 。 热 电 侦 就 


是 根据 这 一 效应 测量 温度 的 。 


42. 
答 . 


Ег: 


洗 的 作 




















. 简 述 热电 偶 的 种 类 。 


: 我 国生 产 的 热电 偶 符 合 正 C 标准 的 有 六 种 ， 其 中 分 度 号 为 S、B、K、E、 


简 述 热处理 工件 表面 的 清洗 方法 。 
清洗 是 热处理 工序 中 一 个 不 可 缺少 的 环节 。 在 热处理 之 前 ， 工 件 表 面 清 




















是 去 除 油 省 和 污垢 ， 而 在 热处理 工序 以 后 ， 其 作用 是 去 除 工件 在 热处理 
































后 残留 在 工件 表面 的 盐 垢 、 油 溃 和 炭 黑 等 污 物 ,使 工件 达到 光亮 清洁 的 目的 。 


43. 


答 
1) 
2) 
3) 
4) 


44 
答 . 


1) 
2) 


4) 


: 工件 经 喷 砂 机 

















经 过 喷 砂 的 工作 























对 于 有 缝 际 的 或 不 通 孔 的 工件 ， 表 面 上 不 得 残留 有 人 砂子 。 
对 于 表面 要 求 较 高 的 工件 ， 喷 砂 后 必须 戴 上 干净 的 手套 拿 取 。 
对 于 喷 砂 过 的 工件 ， 应 根据 不 同 的 技术 要 求 ， 及 时 做 好 防 锈 工 作 。 


简 述 工件 经 喷 砂 机 喷 砂 后 的 基本 要 求 。 
鞭 砂 后 的 基本 要 求 如 下 : 





表面 应 呈 均 匀 的 无 金属 光泽 的 灰白 色 。 
































简 述 喷 丸 的 注意 事项 。 





喷 丸 的 注意 事项 


如 下 : 


工件 的 喷 丸 强度 应 符合 技术 要 求 。 

















每 批 喷 丸 工件 在 喷 丸 前 必须 做 弯曲 弧 高 度 测 试 ， 若 连续 工作 ， 则 每 隔 3 ~ 
4h 做 一 次 弯曲 弧 高 度 测试 。 

З) 喷 丸 强化 后 的 工件 表面 应 具有 均匀 的 光泽 ,不 允许 有 未 喷 到 的 现象 。 喷 
丸 强 化 后 的 工件 表面 上 的 
使 用 5 ~ 10 倍 的 放大 镜 进行 检验 。 








薄 壁 工件 经 喷 丸 后 ， 其 变形 量 应 在 工件 尺寸 公差 允许 的 范 上 上 
45, 简 述 热处理 变形 的 原因 。 








杯 坑 峰 谷 处 应 保持 转 接 圆滑 ， 不 应 有 尖峰 。 检 验 时 允许 








内 。 


< 











答 : 一 方面 工件 在 热处理 加 热 或 冷却 过 程 中 ， 由 于 工件 表面 和 心 部 的 加 热 或 
冷却 速度 不 同 ， 造 成 工件 表面 和 心 部 存在 温度 差 ， 所 以 产生 了 热 应 力 ; 另 一 方 
面 ,工件 在 热处理 时 发 生 组 织 的 转变 ， 由 此 产生 相 变 应 力 或 组 织 应 力 ， 这 两 部 分 
应 力 统称 为 内 应 力 。 当 工件 的 内 应 力 达到 材料 的 屈服 强度 时 ， 工 件 就 发 生变 形 ; 
当 工 件 的 内 应 力 超过 材料 的 抗 拉 强度 时 ， 工 件 就 开裂 。 这 就 是 工件 在 热处理 时 变 


形 的 原因 。 























初级 工 理论 知识 考核 试卷 样 例 答案 


一 、 判 断 是 


№ 
п.м 


21.V 22. х 23. У 
31.№ 32.% 33. У 


2 3. х 
12.3 13. х 


二 、 选 择 题 


1. A 
11.С 
21.8 
31.С 
41. В 
51. р 


2.B 3. 

12.C 13.В 
22.C 23.C 
32.0 “33»C 
42.С 43.A 
52.B 53. C 


一 、 判 断 题 


1.V 
1. x 
21.V 
31.V 


2х 3.V 
12.W 13. x 
22./М 23. х 
32. 33. х 


А 卷 一 


4x 5.V 6V 7.У 
14.V 15.V 16. х 17.V 
24.V 25. х 26. х 27.У 
34. х 35. 36. 37. У 


ДА 5. А 6С 7.8 

14. А 15.р 16.р 17.р 
24. В 25.8 26.А 27.р 
34. В 35. В 36.В 37. А 
44. А 45.8 46.В 47. С 
54.0 55.В 56.С 57.В 


А 2 二 


4V 5. х 6V 7.У 
14.У 15. 16.V 17. х 
24.V 25.% 26. х 27.У 
34. У 35. х 36. 37. х 


8 х 9м 10. 
18.V 19.V 20. № 
28.% 29. х 30. № 


38. х 39.% 40. 


80 9.А 10. 
18.8 19.8 20. 
28.8 29.А 30. 
38.А 39.C 40. 
48.С 49.0 50. 
58.С 59.3 60. 


8 х 9.V 10. 
18.% 19.% 20. 
28.М 29.% 30. 
38. х 39. 40. 


тошошт тш Rm 


х 
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— 4 
1. С 
1. р 
21. В 
З.А 
41.0 
51. С 


选择 
2.А 
12.А 
22.С 
32. В 
42. В 
52. А 


题 
3.D 
13. В 
23. В 
33.0 
43. С 
53. А 


一 、 判 断 是 


м 
11. х 


31. № 32. х 


дъ 


3. V 


12.V 13. V 
21, х 22.V 23.V 


33. V 


二 、 选 择 题 


1.B 

11.B 
21.B 
31.A 
41.C 
51.B 


2.С 

12.8 
22.С 
32. B 
42.р 
52. С 


3. С 

13. В 
23. С 
33. С 
43. С 
53. В 


4. В 
14. А 
24. С 
34. С 
44. А 
54. С 


试 


4.М 

14. х 
24. V 
34. М 


Д.А 
14. р 
24. В 
34. В 
44. А 
54. В 


5. С 

15. р 
25. В 
35. В 
45. В 
55. С 


6.р 

16. С 
26. В 
36. В 
46. р 
56. С 


ЇЕ 


БУУР 

15.М 
25. V 
35. х 


5.А 

15.С 
25. А 
35. р 
45. В 
55. В 


6. № 


16.№ 17. 
26. х 27.У 
36. № 37. х 


6. С 

16. В 
26. В 
36. А 
46. А 
56. В 


7. С 

17.р 
27. А 
37. А 
47. С 
57. В 


7. х 


7. А 

17.р 
27.0) 
37.С 
47. В 
57. В 


8. С 

18. В 
28. С 
38. В 
48. В 
58. А 


8. у 

18. х 
28. х 
38.У 


8.0 

18. В 
28. В 
38. В 
48. С 
58. р 


9. А 

19. А 
29. р 
39. А 
49. В 
59. р 


9. х 

19. № 
29. № 
39. у 


9. В 

19. С 
29. А 
39. А 
49. С 
59. В 


10. С 
20. С 
30. В 
40. С 
50. В 
60. С 


心 
ә 
тэтшсоєэоолл 


中 级 工 理论 知识 鉴定 考核 试题 答案 


一 、 判 断 题 

1х 2V3V4x 54 6х 7V 8V 9.x Ш. х 
П.М 12.У 13.V 14.V 15. х 16.У 17. х 18.V 19.V 20. х 
21.V 22. 23.V 24. х 25. х 26.V 27. 28.\ 29. х 30. У 
31. х 32. х 33.У 34. У 35. № 36. 37. У 38.V 39. У 40. х 
41, х 42. У 43.У 44. 45. х 46.V 47.У 48.У 49. х 50. х 
5. 52. 53. х 54. х 55. 56.V 57. х 58. 59. 60. У 
61. х 62. х 63. х 64. х 65.V 66.V 67. х 68. х 69. х 70. У 
71.М 72. х 73.V 74. 175.V 76. х 77. х 18. х 79. х 80. х 
81. У 82. У 83. У 84. У 85. х 86. 87.V 88. \ 89. У 90. х 
91. У 92.V 93. х 94. х 95. 96. х 97. У 98. х 99. 100. х 
101. х 102. У 103. М 104. V 105. V 106. У 107. V 108. х 109. V 110. х 
11. 112. х 113. х 114. У 115. х 116. 117. V 118. х 119. V 120. У 
121. У 122. У 123. М 124. М 125. У 126. х 127. V 128. V 129. V 130. У 
131. V 132. х 133. х 134. V 135. х 136. х 137. У 138. х 139. \ 140. V 
141. У 142. х 143. У 144. х 145. х 146. У 147. У 148. х 149. У 150. х 
151. V 152. У 153. V 154. х 155. х 156. V 157. V 158. х 159. \ 160. V 
161. х 162. х 163. х 164. № 


二 、 选 择 题 


ПА 2А 3D 4A 50р 6.C 7.С 88 9.B 10. D 
ll.A 12.А 13.В 14.С 15.0 16.A 17.D 18.В 19.D 20.C 
21.В 22.А 23.А 24.8 25.С 26.8 27.А 28.D 29.B 30.A 
31.С 32.В 33.0 34.C 35.С 36.0 37.А 38.B 39.C 40.D 
41.D 42.A 43.С 44.0 45.А 46.A 47.С 48.C 49.D 50.C 
51.B 52.С 538 34C 55.А 56.С 57.А 588 598 60.C 
61.0 62.А 63.С 64. А 658 66.С 67.В 6820 6098 70.C 
71.С 72.С 73.0 74.С 75.А 76.С 77.С 78.А 79.8 80.C 
81.0 82.0 83.С 84. р 85. С 86.A 87.0 88.0 80.8 90.C 
91. А 92.C 93.8 94. р 95.8 96.8 97.С 98.A 908 100.D 


· 250 · 热处理 工 技能 鉴定 考核 试题 库 第 2 版 





101. С 102. С 103. В 104.D 105. р 106. А 107.B 108. р 109.B 110.С 
111. А 112. В 113. В 114. С 115. р 116. А 117. В 118. С 119. р 120. А 
121. В 122. С 123. р 124. А 125.В 126. С 127. р 128. С 129. р 130. А 
131. В 132. С 133. С 134. С 135.С 136. р 137. В 138. С 139. В 140. А 
141. В 142. С 143. р 144. А 145. В 146. С 147. р 148. А 149. В 150. С 
151. А 152. В 153. С 154. р 155. А 156. С 157. В 158. р 159. В 160. С 
161. В 162. С 163. В 164. р 165. р 166. р 167. А 168. В 169. р 170. В 
171. С 172. С 173. р 174. А 175.С 176. В 177. р 178. В 


== яяж 日 
三 、 简 答题 





Ж. 二 元 合金 系 中 两 组 元 若 在 液态 和 固态 下 均 能 以 任何 比例 相互 溶解 ， 在 固 
能 形成 无 限 固 溶 体 ， 则 其 相 图 属于 匀 晶 相 图 。 

2. 什么 叫 匀 品 转变 ? 
3 
ж 








态 下 








г 匀 曲 相 图 上 的 二 元 合金 的 结晶 过 程 称 为 匀 品 转变 。 
什么 叫 共 晶 转 变 ? 


: 一 定 成 分 的 液态 合金 在 一 定 温度 下 同时 结晶 出 两 种 不 同 固 相 的 转变 称 为 





4. 什么 叫 共 析 转变 ? 
答 : 由 一 种 成 分 的 固溶体 ， 在 一 恒定 的 温度 同时 析出 两 个 一 定 成 分 的 新 的 不 
回 相 的 过 程 ， 称 为 共 析 转 变 。 
5. 共 析 转变 有 哪些 特点 ? 
答 : 共 析 转变 的 特点 如 下 : 
1) 固态 下 原子 扩散 比 液态 困难 得 多 ， 所 以 在 实际 冷却 条 件 下 ， 共 析 转 变 很 
容易 过 冷 ， 有 较 大 的 过 冷 度 。 

2) 因为 共 析 转 变 过 冷 度 大 ， 所 以 共 析 产物 比 共 唱 产物 细密 得 多 。 

3) 因为 共 析 转变 前 后 ， 相 的 晶体 构造 、 晶 格 的 致密 度 不 同 ， 所 以 转变 伴随 
着 体积 的 变化 ， 从 而 引起 内 应 力 ， 有 时 内 应 力 还 比较 大 。 

6. 什么 叫 晶体 缺陷 ? 其 与 金属 有 何 关系 ? 

答 : 实际 金属 中 原子 排列 的 不 完整 性 称 为 晶体 缺陷 。 晶 体 缺 陷 按 几 何 形态 可 
以 分 为 点 缺陷 、 线 缺陷 、 面 缺陷 三 种 。 金 属 中 总 是 存在 着 各 种 晶体 缺陷 ， 且 这 些 
缺陷 在 不 断 地 运动 变化 着 。 金 属 中 的 许多 重要 变化 过 程 都 是 依靠 缺陷 的 运动 来 进 
行 的 ， 并 且 金 属 的 许多 性 能 也 都 与 晶体 缺陷 密切 相关 。 

7. 什么 叫 合金 元 素 ? 

答 : 为 了 使 碳 素 钢 获得 某 些 性 能 或 提高 碳 素 钢 的 某 些 性 能 ， 在 冶炼 时 特意 加 
入 到 碳 素 钢 中 的 元 素 称 为 合金 元 素 。 


可 
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8. 合金 元 素 对 钢 的 加 热 转变 有 哪些 影响 ? 

答 : 合金 元 素 对 钢 的 加 热 转变 的 影响 如 下 : 

1) 合金 元 素 的 加 入 阻碍 了 钢 在 加 热 时 碳 的 扩散 速度 ， 减 慢 了 奥 氏 体 的 形成 
速度 ， 因 此 合金 钢 热 处 理 加 热 和 保温 时 间 比 碳 素 钢 要 长 得 多 。 

2) 大 多 数 合金 元 素 的 加 入 阻碍 了 钢 在 加 热 时 奥 氏 体 晶 粒 的 长 大 ， 从 而 能 够 
细 化 奥 氏 体 晶 粒 ， 进 而 改善 钢 的 力学 性 能 。 

9 

ж 











. 合金 元 素 对 钢 的 冷却 转变 有 哪些 影响 ? 

Ж. 合金 元 素 对 钢 冷 却 转变 的 影响 如 下 : 

1) 大 多 数 合金 元 素 在 钢 加 热 进行 奥 氏 体 化 后 的 冷却 过 程 中 ,会 降低 原子 的 
扩散 速度 ， 使 奥 氏 体 的 稳定 性 增加 ， 从 而 使 奥 氏 体 等 温 转变 图 右 移 。 

2) 大 多 数 合金 元 素 均 使 Ms 点 下 降 ， 而 且 会 增加 残留 奥 氏 体 量 。 

3) 大 多 数 合 金 元 素 都 能 提高 钢 的 淳 透 性 。 

10. 热处理 对 滩 火 冷却 介质 的 基本 要 求 是 什么 ? 

答 : 热处理 对 深 火 冷却 介质 的 基本 要 求 是 : 在 钢 的 Ms 点 以 上 冷 得 适当 的 快 ， 
冷 到 Ms 点 以 下 后 冷 得 适当 的 慢 ， 即 “高 温 能 冷 得 快 ， 低 温 能 冷 得 慢 ”"， 这 样 能 防 
止 热处理 变形 和 开裂 。 

11. 传统 淳 火 冷 却 介质 的 缺点 有 哪些 ? 

答 : 传统 泽 火 冷却 介质 主要 是 水 和 矿物 油 。 水 在 400 ~ 6509 范围 内 冷却 速度 
较 小 ,不 超过 200%C/s， 但 在 低 于 400% 时 其 冷却 速度 非常 快 ， 在 340% 时 可 达 
775%C/s， 这 样 在 马 氏 体 转变 温度 区 间 很 容易 引起 工件 的 变形 和 开裂 。 矿 物 油 在 
550 ~650 人 范围 内 冷 速 较 慢 ， 不 适用 于 碳 素 钢 深 火 冷却 ， 而 在 200 ~300% 范围 内 
冷 速 也 较 慢 ， 这 样 有 利于 减少 滩 火 工件 的 相 变 应 力 ， 降 低 工件 的 变形 和 开裂 。 矿 
物 油 的 主要 不 足 是 蒸气 膜 阶段 长 和 冷却 速度 偏 慢 ， 这 样 会 使 淳 透 性 较 差 或 者 有 效 
厚度 较 大 的 工件 淳 火 后 硬度 不 足 且 变形 较 大 。 

12. 如 何 改 进 传统 溢 火 冷 却 介质 的 性 能 ? 

答 : 改进 传统 沪 火 冷却 介质 性 能 的 方法 如 下 : 

1) 在 水 中 加 入 无 机 盐 和 有 机 聚合 物 ， 可 以 不 同 程度 地 降低 工件 淳 火 时 的 低 
温 冷却 速度 ， 因 而 可 有 效 地 防止 工件 湾 裂 和 变形 ， 或 者 获得 更 高 的 淳 火 硬度 和 更 
深 的 泽 硬 层 深度 ， 从 而 提高 工件 的 溢 火 质 量 

2) 在 滩 火 油 中 加 入 添加 剂 (如 催 冷 剂 、 抗 氧化 剂 、 光 亮 剂 等 )， 形 成 高 效 、 
239. ЭЭ ЛЖ. 

13. РАС ККФ НУ? 

答 : ЕО 2, АИ Ре а К РЈ НОВ И Л 
却 介质 称 为 PAG КИУА, ТЛ АЛТ ДЕ, пр И ЭЭЛ 
ШГН ЗЭН ЗИН А ДА 08 А С ЭЭЛ, НСИ Я 9 Е, п 
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工件 的 变形 和 开裂 ， 避 免 济 火 软 点 的 产 和 4 
Г, ае РАЛЛИ Л Т К 

14. ШИН СО И аЗ ДЕ С А 77 

答 : 碳 含量 少 的 钢 允 许 的 冷却 速度 高 ， 碳 含量 多 的 钢 允许 的 冷却 速度 低 。 

15. ШИН ОЭ ОР ЭЛС ГЭ Э2р7:/ 7 

答 : 淳 透 性 低 的 钢 允 许 的 冷却 速度 较 高 ， 淳 透 性 高 的 钢 允 许 的 冷却 速度 较 低 。 

16. 如 何 依 据 工件 的 有 效 厚 度 选用 滩 火 冷 却 介 质 ? 

答 : 厚 大 的 的 工件 允许 的 冷却 速度 高 ， 薄 小 的 工件 允许 的 冷却 速度 低 。 

17. 如 何 依据 工件 形状 的 复杂 程度 选用 湾 火 冷却 介质 ? 

答 : 形状 简单 的 工件 允许 的 冷却 速度 高 ， 形 状 复 杂 的 工件 允许 的 冷却 速度 低 。 

18. 简 述 铸铁 的 石墨 化 过 程 。 

答 : 铸铁 中 的 碳 以 石墨 状态 析出 的 过 程 称 为 铸铁 的 石墨 化 。 碳 和 硅 含量 较 高 
的 铁 液 ， 在 缓慢 冷却 时 可 从 液态 中 直接 结晶 出 石墨 而 不 析出 渗 碳 体 。 

19. 影响 铸铁 石墨 化 的 主要 因素 有 哪些 ? 

答 : 铸铁 石墨 化 程度 受到 许 许多 多 因素 的 影响 ， 其 中 主要 因素 有 两 个 : 铸铁 
的 化 学 成 分 和 结晶 时 的 冷却 速度 。 

20. 什么 是 奥 氏 体 等 温 转变 图 ? 

答 : 在 冷却 过 程 中 ， 过 冷 奥 氏 体 在 不 同 温度 等 温 保 持 时 ， 温度、 时 间 与 转变 
产物 所 占 百分数 的 关系 曲线 称 为 奥 氏 体 等 温 转 变 图 。 

21. 奥 氏 体 等 温 转 变 图 有 何 应 用 ? 

答 : 奥 氏 体 等 温 转变 图 反映 了 过 冷 奥 氏 体 等 温 转 变 的 全 部 过 程 ， 是 钢 热处理 
的 重要 理论 依据 之 一 。 其 主要 用 途 为 : 

1) 用 于 制订 合理 的 热处理 工艺 ， 如 选择 等 温 热 处 理 和 形变 热处理 的 温度 和 
时 间 。 

2) 用 于 分 析 钢 热处理 后 的 组 织 和 性 能 ， 以 便 合理 选用 钢 种 。 

3) 用 于 估计 钢 的 淳 透 性 和 选择 适当 的 淳 火 冷 却 介质 。 

4) 用 于 比较 各 合金 元 素 对 钢 滩 透 层 深度 和 Ms 点 的 影响 。 

22. 什么 是 奥 氏 体 连续 冷却 转变 图 ? 

答 : 工件 奥 氏 体 化 后 连续 冷却 时 ， 过 冷 奥 氏 体 开始 转变 及 转变 终止 的 时 间 、 
温度 及 转变 产物 与 冷却 速度 之 间 的 关系 曲线 图 。 

23. 奥 氏 体 连续 冷却 转变 图 有 何 应 用 ? 

Жо, 奥 氏 体 连续 冷却 转变 图 的 应 用 如 下 : 

1) 分 析 热 处 理 及 热 加 工 后 的 组 织 和 性 能 : 根据 奥 氏 体 连续 冷却 转变 图 、 工 
F 尺 寸 及 工件 在 某 一 介质 中 冷却 时 截面 上 各 部 分 的 冷却 速度 ， 可 以 估计 冷却 后 工 
件 截 面 上 各 部 分 所 得 到 的 组 织 和 性 能 。 





使 用 寿命 长 ， 适 用 的 漆 火 钢 种 范围 
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2) 奥 氏 体 连 续 冷 却 转变 图 反映 了 钢 的 临界 冷却 速度 的 大 小 ， 根 据 已 知 的 工 
件 尺 寸 ， 就 可 以 通过 选择 合理 的 滩 火 冷却 介质 ， 达 到 工件 的 技术 要 求 ， 对 大 件 热 
处 理 特别 有 用 。 

3) 根据 奥 氏 体 连 续 冷却 转变 图 所 提供 的 临界 冷却 速度 ， 可 以 合理 地 选择 
钢 种 。 

4) 奥 氏 体 连续 冷却 转变 图 还 反映 了 不 同 合金 元 素 对 过 冷 奥 氏 体 转变 影响 的 
规律 ， 这 就 为 新 钢 种 的 成 分 设计 提供 了 理论 依据 。 

24. ШАХИ (ХЛЛОЖ)? 

答 : З ТЕУ ИЛЕТ, Е А Ч ВЕ 77 а И СИЛ А, ТЕ 
ЖАБЕ КОЯН, л Е Л 4 ВЕ 77 99 19 019207 2519-0034 
ЇЕ, ВИЕ (ХХК) ХИК 5 Ч СР ЛА И, ЗЕЛ 77 ЛХ, 25 
形 与 开裂 倾向 变 小 。 

25. ПАК? 

答 : ТЕ ИЧИЛЕ, ЕВ Л рв Ел А РА а Ч В 
П], ЛАУЛА 897112, ОВОИ ЖН А НОЕ 
火 应 力 和 上 畸变 。 

26. 什么 是 局 部 滩 火 ? 

答 : 局 部 滩 火 就 是 仅 对 工件 需要 硬化 的 局 部 进行 的 溢 火 。 局 部 汉 火 主要 有 局 
部 加 热 局 部 冷却 法 和 整体 加 热 局 部 冷却 法 两 种 形式 。 

27. ПАЛТО? 

答 : 将 工件 加 热 奥 氏 体 化 后 ， 浸 入 温度 稍 高 于 或 稍 低 于 Ms 点 的 碱 浴 或 盐 浴 
介质 中 ， 保 持 适当 时 间 ， 使 工件 整体 温度 达到 介质 温度 后 取出 空冷 ， 以 获得 马 氏 
体 的 淳 火 称 为 分 级 沪 火 。 合 金 钢 和 形状 复杂 、 截 面 尺寸 较 小 的 碳 素 钢 一 般 选 择 稍 
高 于 Ms 点 的 某 一 温度 分 级 深 火 ， 深 透 性 差 、 尺 才 较 大 的 工件 可 选用 稍 低 于 Ms 点 
8935-4079) 248. 

28. ШААНИ? 

答 : 将 工件 加 热 奥 氏 体 化 后 ， 使 其 快 冷 到 贝 氏 体 转 变温 度 区 间 等 温 保持 ， 使 
8 Л Д ЕСЕ ОЧИЖ 

29. УЛС ОЕ о 

答 : ВЕЛНЕ АЕ КИЕ БЛОК 89140 ЛЕ ИВЕ 
ЇЕ, ЕЕЕ РВА И АЯ Е 2 Е ЖЭ А7 978 
性 ， 它 只 取决 于 其 本 身 的 内 部 因素 ， 与 外 部 因素 无 关 。 

30. 简 述 淳 硬性 的 概念 。 

答 : 淳 硬性 指 钢 在 漆 火 时 的 硬化 能 力 ， 用 让 成 马 氏 体 可 能 得 到 的 最 高 硬度 表 
示 。 它 主要 取决 于 马 氏 体 中 的 碳 含 量 ， 碳 含量 越 高 ， 则 钢 的 淳 硬性 越 高 。 
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31, 简 述 泽 火 钢 回 火 后 的 组 织 转变 及 其 性 能 影响 。 
答 : 随 着 回 火 温度 的 升 高 ， 深 火 钢 的 组 织 并 非 由 马 氏 体 和 残留 奥 氏 体 直接 分 


解 转 变 ， 而 是 经 


历 一 系列 复杂 的 中 间 转 变 ， 形 成 不 同 的 中 间 组 织 ， 最 终 转 变 为 铁 
素 体 和 渗 碳 体 组 织 。 当 回 火 温度 不 超过 2009С 时， 回 火 后 组 织 的 硬度 较 滩 火 组 织 
硬度 下 降 得 很 少 。 一 般 来 说 ， 随 着 回 火 温度 的 上 升 ， 其 硬度 、 强 度 降低 而 塑性 、 





























蔬 性 升 高 。 大 多 数 济 火 钢 经 一 定 的 温度 回 火 后 会 产生 回 火 脆性 ,一些 特殊 的 滩 火 
钢 经 一 定 的 温度 回 火 后 会 产生 二 次 硬化 。 

32. 什么 叫 保护 气氛 热处理 ? 

答 : 所 谓 保护 气氛 热处理 ， 是 指 在 充满 防止 工件 表面 发 生化 学 反应 的 可 控 气 
氛 或 单一 惰性 气体 的 炉 内 进行 的 热处理 。 

33. 保护 气氛 热处理 有 哪些 优点 ? 

答 : 采用 保护 气氛 热处理 ， 可 以 实现 少 氧化 、 无 氧化 和 无 增 碳 、 无 脱 碳 加 











热 ， 使 工件 表面 光洁 ， 无 化 学 成 分 变化 ， 并 且 便 于 实现 热处理 过 程 的 机 械 化 和 自 


动 化 。 






























































34. 目前 应 














用 的 保护 气氛 主要 有 哪些 类 型 ? 


























答 : 我 国 目前 应 

















] 的 保护 气氛 主要 有 放 热 式 气 氛 、 吸 热 式 气氛 、 氨 分 解 气 
































氛 、 滴 注 式 气氛 和 氮 基 气氛 等 。 
35. 什么 叫 真空 热处理 ? 
Ж. 将 金属 工件 放 在 1.01 x105Pa 以 下 〈 即 负 压 下 ) 加 热 的 金属 热处理 工艺 

















称 为 真空 热处理 。 





36. 真空 在 热处理 时 具有 哪些 作用 ? 
答 : 真空 在 热处理 中 











的 作用 如 下 : 














І) 脱脂 作用 : 
真空 泵 抽 走 ， 所 以 对 金 
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属 表面 有 脱脂 作用 。 


脂 、 润 滑 剂 等 在 真空 加 热 时 会 自行 挥发 或 分 解 ， 并 被 


























2) 除 气 作 





Н: 真空 下 ,气体 在 固态 金属 中 的 溶解 度 降 低 ， 从 而 使 固态 金 





al 


中 的 气体 释放 出 来 ， 达 到 除 气 的 作用 。 
3) 氧化 物 分 解 作用 : 在 真空 加 热 条 件 下 ， 一 些 氧化 膜 、 锈 蚀 、 氧 化 物 及 氧 
化 物 会 被 还 原 、 分 解 或 挥发 而 消失 ， 使 金属 表面 光洁 。 


























1: 真空 下 ， 空 气 非常 非常 少 ， 所 以 工件 不 容易 发 生 氧 化 、 脱 碳 





4) 保护 作 


现象 ， 起 到 保护 气氛 的 作用 。 
5) 合金 元 素 的 蒸发 作用 : 有 一 些 元 素 如 色 、 铬 等 ， 由 于 蒸气 压 高 ， 因 此 在 
































状态 下 容易 蒸发 ， 从 而 污染 其 他 金属 表面 ， 使 工件 之 间或 工件 与 料 黎 之 间 寿 

















. 热处理 人 员 学 会 用 眼睛 目测 温度 有 何 意 义 ? 

















状 

结 ， 造 成 电器 短路 、 材 质 改 性 等 缺陷 。 
37 
Ж 





j 眼 睛 目测 温度 就 是 用 眼睛 判断 加 热火 色 与 温度 之 间 的 关系 。 通 常 加 热 
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温度 与 火 色 之 间 具 有 一 定 的 对 应 关系 ， 如 700 ~ 800% НГ. 216, 850 ~ 950% Н 

















黄色 等 。 通 过 对 温度 的 目测 ， 








不 仅 可 以 观察 各 种 加 热 炉 内 工件 的 升温 情况 ， 从 而 





判断 是 否 符合 工艺 规范 、 设 备 是 否 运 行 正常 等 ， 而 且 可 以 判断 济 火 冷却 时 的 预 冷 























温度 ， 以 保证 深 火 质 量 。 男 外 ， 用 眼睛 目测 温度 也 能 判断 自 回 火 钢 件 的 回 火 温 
度 ， 以 保证 回 火 后 的 硬度 要 求 。 








38. 什么 叫 发 蓝 处 理 ? 














答 : 在 空气 -水 蒸气 或 化 学 药物 浴 液 中 ， 于 室温 下 或 加 热 到 适当 温度 ， 使 工件 
色 的 致密 氧化 膜 的 表面 热处理 工艺 称 为 发 蓝 处 理 。 





表面 形成 一 层 亮 蓝 色 或 亮 黑 





39. 碱 的 含量 对 发 蓝 处 理 有 何 影 响 ? 




















答 : 氧 氧 化 钠 是 钢铁 表面 溶解 形成 亚 铁 酸 钠 、 铁 酸 钠 进而 水 解 形成 氧化 膜 唱 








核 的 充分 必要 条 件 。 碱 的 含量 直接 影响 溶液 的 沸点 以 及 氧化 膜 的 黑 度 、 厚 度 、 致 





密 性 和 耐 蚀 性 等 。 


























40. 氧化 剂 含量 和 辅助 氧化 剂 对 发 蓝 处 理 有 何 影 响 ? 




















答 : 当 发 蓝 液 中 的 氧化 剂 含量 少时 ， 氧 化 膜 层 玻 松 无 光 ， 附 着 力 差 ， 而 氧化 





水 


8] 



































含量 过 高 时 ， 工 件 的 表面 易 生 成 黄 绿色 的 附着 物 

量 尤 其 是 氧 氧化 钠 和 氧化剂 的 质量 比 。 增 加 少量 辅助 氧化 剂 〈 如 钼 酸 钠 等 ) 可 以 
进一步 提高 氧化 膜 的 黑 度 和 光泽 。 
41, 发 蓝 处 理 时 如 何 减少 红色 挂 霜 、 提 高 氧化 膜 的 外 观 质量 ? 








因此 应 严格 控制 氧化 剂 的 含 














~ 














答 : 主要 采取 的 方法 有 : 

















1) 对 不 同 钢材 采用 不 同 的 发 蓝 温度 。 

















2) 在 两 个 不 同 碱 含量 的 槽 液 中 进行 二 次 氧化 。 





3) ЛЭ ЭЛ Р, 
4) 添加 少量 黄 血 盐 。 
5) 氧化 后 进行 后 处 理 ， 
42. 什么 叫 磷 化 处 理 ? 








如 铬 酸 钠 印 化、 肥皂 水 钝 化 或 温 油 处 理 等 。 








答 : 人 砍 化 处 理 是 通过 化 学 与 电化 学 反应 ， 形 成 磷酸 盐 化 学 转化 腊 的 过 程 。 














43. 磷 化 处 理 的 目的 是 什么 ? 











答 : 磷 化 处 理 的 目的 主要 是 给 基体 金属 提供 保护 ， 并 在 一 定 程度 上 防止 金 


被 腐蚀 。 














al 











44. 防 锈 磷 化 的 一 般 工 艺 流程 是 什么 ? 


答 : 防 锈 磅 化 的 一 般 工 





艺 流程 为 : 脱脂 、 除 锈 一 水 清洗 一 表面 调整 、 活 化 一 


磷 化 一 水 清洗 一 铬 酸 盐 处 理 一 烘 干 一 涂 油脂 。 
45. 发 蓝 处 理 的 基本 工艺 流程 是 什么 ? 








答 : 发 蓝 处 理 的 基本 工 
清洗 一 脱水 、 浸 油封 闭 。 











艺 流程 为 : 脱脂 一 水 清洗 一 除 锈 一 水 清洗 一 发 蓝 一 水 
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46. 工件 变形 的 校正 原理 是 什么 ? 





答 : 尽管 在 生产 中 采用 了 各 种 方法 控制 泽 火 变形 ,但 是 工件 热处理 后 产生 变 


形 仍 不 可 避免 ， 特 另 
必须 采取 校正 的 方法 来 校正 变形 
其 产生 与 

47. 


三 
里 。 

















上 是 细 长 件 及 薄片 件 ， 其 变形 往往 超 ! 
这 种 校正 的 方法 是 
原 热处理 变形 方向 相反 的 变形 ， 从 而 使 变形 相互 抵消 ， 达 到 校正 的 目的 。 
工件 热处理 变形 的 校正 方法 有 哪些 ? 








通 











1 允许 的 公差 范围 
过 外 力作 














， 因 此 
j 于 工件 ， 使 


ЕІ 


























答 : 工件 热处理 变形 的 校正 方法 主要 有 : 冷 压 校 直 法 、 反 击 校 直 法 、 热 校 直 








、 滩 火 状态 校 直 法 、 回 火 状态 校 直 法 。 


48. 工件 热处理 变形 校正 设备 主要 有 哪些 ? 


答 : 工件 热处理 变形 校正 设备 主要 包括 两 类 : 一 类 
于 平面 类 、 曲 面 类 的 校 平 机 。 








的 校 直 机 ; 男 一 类 是 适合 
49. 简 述 用 刍 刀 检验 人 硬度 的 原理 。 





答 : 刍 刀 检验 硬度 法 是 利用 雏 刀 的 齿 来 键 划 被 检 工 件 表面 ， 根 据 凶 





是 适 




















深浅 来 判断 被 检 工 件 表面 的 硬度 。 




















188) 








合 于 轴 类 、 杆 类 工件 





E 痕 大 小 和 


50. 简 述 JBAT 6050—2006 《钢铁 热处理 零件 硬度 检验 通则 》 的 特点 。 

答 : 1В/Т 6050 一 2006《 钢 铁 热处理 零件 硬度 检验 通则 》 于 2006 年 5 月 6 日 
发 布 ， 并 于 2006 年 10 月 1 日 开始 实施 。 其 主要 特点 是 : 

1) 标准 名 称 针对 性 强 : 明确 了 热处理 零件 硬度 检验 各 项 规则 。 








更 





2) 硬度 符号 











人 硬度 




















3) 标 出 了 各 种 硬度 测试 方法 的 适 

















规范 和 明确 : 明确 了 布 开 硬度 、 洛 氏 硬 度 、 维 氏 硬 度 、 首 
里 氏 硬 度 、 努 氏 硬度 的 硬度 符号 表示 法 。 
用 范 目 





8. 


4) ЭХ ГАЕС, ЕС, ДЕРСЕ, КАНЕ 


度 等 的 硬度 试验 原理 。 





51, 碳 素 钢 常用 热处理 金 相 检验 标准 有 哪些 ? 
答 : 碳 素 钢 常 用 热处理 金 相 检验 标准 主要 有 : 











里 氏 硬 度 、 努 氏 硬 
























































序号 标准 代号 标准 名 称 
1 СВ/Т 6394—2002 金属 平均 唱 粒 度 测 定 法 
2 СВ/Т 13299 一 1991 网 的 显 微 组 织 评定 方法 
3 GB/T 224 一 2008 网 的 脱 碳 层 深度 测定 法 
4 СВ/Т 1299 一 2014 工 模具 钢 

5 СВ/Т 699 一 1999 优质 碳 素 结构 钢 

6 СВ/Т 700 一 2006 碳 素 结构 钢 

7 СВ/Т 16923--2008 网 件 的 正 火 与 退火 

8 СВ/Т 16924--2008 ИАЕА К 0 у а 

9 ЈВ/Т 6394—1992 大 型 锻件 用 碳 素 工 具 钢 
10 1В/Т 6397--2006 大 型 碳 素 结构 钢 锻件 ”技术 条 件 
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52.， 碳 素 钢 热处理 常见 缺陷 有 哪些 ? 

答 : 碳 素 钢 在 正 火 和 退火 处 理 时 常见 的 缺陷 有 : 硬度 过 高 、 出 现 网 状 组 织 、 
面 氧 化 脱 碳 等 。 钢 件 滩 火 和 回 火 时 常见 的 缺陷 有 : 变形 、 开 裂 、 表 面 氧化 脱 
、 人 硬度 不 足 或 有 软 点 等 。 

53. 简 述 碳 素 钢 退火 件 硬度 过 高 缺陷 产生 的 原因 和 补救 方法 。 

答 : 高 碳 钢 硬 度 过 高 是 由 球 化 退火 工艺 不 当 所 致 。 一 旦 发 现 这 种 情况 ， 可 检 
查 金 相 组 织 ， 分 清 是 过 热 还 是 欠 热 ， 然 后 调整 工艺 参数 ， 重 新 球 化 退火 。 

中 碳 钢 硬度 过 高 往往 是 退火 时 加 热 温 度 过 高 、 冷 却 速 度 太 快 、 等 温 温度 过 低 
等 原因 造成 的 。 补 救 办 法 是 调整 工艺 参数 和 冷却 参数 ， 重 新 处 理 。 























ЯРЬЖ 






































中 级 工 理论 知识 考核 试卷 样 例 答案 


一 、 判 断 是 


一 、 判 断 题 


м 


п.м 


21. 
31. 


х 


х 


2.У 

12. V 
22. V 
32. х 


2. х 


3. V 

13. х 
23. М 
33. V 


3. V 

13. х 
23. V 
33. V 


试 


6. x 
16. 


x 


7.М 8. х 
17.V 18.V 


26.V 27. x 28. х 


36. 


х 


37. х 38.У 


9. х 

19. № 
29. 
39. у 


9. C 

19. А 
29. р 
39. А 
49. А 
59. В 


123] 
ә 
бошооот шт со 


10. х 
20. М 
30.М 
40. М 
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二 、 选 择 题 

1. A 2.0 3.С 4.С 5.8 60 7с 8с 9.C 10. В 
11. С 12.А 13.C 14. В 15.C 16. 17.В 18.А 19.р 20. В 
21.0 22.A 230 24.С 250 26. 27.С 28.0 29.0 30.С 
З.А 32.0 33.C 34.А 358 3. 37.В 38.В 39.С 40. С 
41. В 42.А 43. А 44.0 45.С 46. 47.0 48.B 49.р 50. С 
51.В 52.0 53.А 54.0 55.В 56. 57.8 58.р 59.0 60. р 


оор о Б 


试 2 三 


一 、 判 断 题 
LV 2х 3х 4V 5У 6V 7V 8x 9V 10V 
11.М 12. х 13.У 14. х 15.% 16. х 17.V 18. х 19.V 20.V 
21. х 22.У 23. х 24.№ 25. х 26.V 27. 28. х 29.У 30. № 
З.М 32. х 33. х 34. У 35.У 36. х 37. № 38. 39.V 40. х 
二 、 选 择 题 

LC 2B 3В 4D 5.C 6A 7A 88 9А 10С 
П.С 12.8 13.0 14.C 15.C 16.8 17.В 18.А 19.D 20.A 
21.В 22.0 23.A 24.С 25.С 26.С 27.0 28.А 29.D 30.C 
31.C 32.0 33.A 34.B 35.B 36.С 37.A 38.C 39.С 40.0 
41.8 42.A 43.0 44.А 45.0 46.С 47.0 48.С 49.С 50.С 
51.0 52.8 53.8 54.А 55.8 56.A 57.А 58.8 59.0 608 


高 级 工 理论 知识 鉴定 考核 试题 答案 


一 、 判 断 题 

ІМ 2V 3. х 444 54 6x 7V 8V 9 10. 
П.х 12.М 13. х 14. х 15.V 16.V 17.У 18. х 19.V 20. 
21.V 22. х 23.V 24. х 25.У 26. х 27.V 28. 29. х 30. 
З.У 32. 33. х 34. У 35. х 36.У 37. х 38. № 39. х 40. х 
4.№ 42.V 43.У 44. х 45. 46.V 47.У 48. х 49. х 50. 
5. 52. 53. 54. х 55. 56.V 57. х 58. х 59. 60. У 
61. х 62. х 63. № 64. У 65. 66.V 67. х 68. 69. х 70. У 
71.М 72.V 73.V 74. 75. х 76. х 77.V 78.V 79. 80. х 
81. У 82. 83. х 84. х 85. № 86. х 87. У 88.V 89. х 90. 
91. У 92. ү 93. у 94. У 95. 96.V 97. х 98. 99. х 100. х 
101. У 102. х 103. х 104. У 105. У 106. х 107. У 108. х 109. V 110. х 
11. У 112. х 113. х 114. У 115. У 116. У 117. х 118. V 119. х 120. х 
121. У 122. У 123. М 124. V 125. х 126. У 127. х 128. х 129. У 130. х 
131. V 132. х 133. У 134. V 135. V 136. V 137. х 138. У 139. \ 140. V 
141. х 142. У 143. х 144. х 145. х 146. V 147. У 148. V 149. х 150. У 
151. х 152. У 153. х 154. V 155. V 156. V 157. V 158. V 159. х 160. х 
161. V 162. V 163. V 164. х 165.% 166. У 167. V 168. х 169. V 170. У 
171. V 172. V 173. х 174. У 175. х 176. V 177. V 178. V 


二 、 选 择 题 


x x х 


1С 2B 3D 4D 5с 6.A 7.C 88 9.D 108 
ll.B 12.A 13.C 14.С 15.A 16.С 17.D 18.B 19.D 20.C 
21.A 22.8 23.8 24.С 25.8 26.В 27.А 28.D 29.С 30.D 
31.В 32.0 33.A 34.С 35.8 36.0 37.С 38.8 39.D 408 
41.C 42.A 43.8 44.C 450 46.А 47.8 48.20 49.A 5026 
51 В 52.8 53.С 54.А 55.А 56.С 57.А 58.С 59.20 60.A 
01.C 62.8 63.А 648 65.0 66.0 67.A 68.С 6098 700 
71.С 72.A 73.8 74. А 75.8 76.0 77.С 78.А 79.8 80.C 
81.С 82.0 83.С 84.8 85. 0 86.8 87. С 88.А 80.С 90. С 
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91.D 92.A 93.A 94. А 95.8 96.С 97.0 98.8 99.C 100.А 
101. С 102. В 103. В 104.D 105. р 106. С 107. А 108. В 109. С 110. В 
111. А 112. С 113. В 114. А 115.С 116. С 117. В 118. р 119. А 120. С 
121. С 122. В 123. В 124. В 125. А 126. В 127. А 128. С 129. р 130. С 
131. С 132. С 133. А 134. В 135.С 136. В 137. С 138. А 139. В 140. р 
141. В 142. В 143. В 144. р 145. С 146. А 147. С 148. р 149. С 150. С 
151. С 152. 0 153. С 154. А 155. В 156. С 157. В 158. р 159. С 160. р 
161. В 162. А 163. В 164. С 165.С 166. р 167. р 168. р 169. С 170. В 
171.0 172. С 173. р 174. В 175.В 176. А 177. В 178. В 179. В 180. р 
181. В 182. С 183. В 184. В 185. С 


三 、 简 答题 

1. 什么 叫 合金 元 素 ? 

答 : ОСОНИИ ин 意 加 
入 到 碳 素 钢 中 的 元 素 称 为 合金 元 素 。 

2 合金 元 素 对 钢 热处理 时 的 加 热 转变 有 哪些 影响 

答 : 合金 元 素 对 钢 热 处 理 时 的 加 热 转变 的 影响 如 下 : 

1) 合金 元 素 的 加 入 阻碍 了 钢 在 加 热 时 碳 的 扩散 速度 ， 减 慢 了 奥 氏 体 的 形成 
速度 ， 因 此 合金 钢 热处理 加 热 保 温 时 间 比 碳 素 钢 要 长 得 多 。 

2) 大 多 数 合金 元 素 的 加 入 阻碍 了 钢 在 加 热 时 奥 氏 体 晶 粒 的 长 大 ， 从 而 能 够 
细 化 奥 氏 体 唱 粒 ， 进 而 改善 钢 的 力学 性 能 。 

3. 合金 元 素 对 钢 热 处 理 时 的 冷却 转变 有 哪些 影响 ? 

答 : 合金 元 素 对 钢 热处理 时 的 冷却 转变 的 影响 如 下 : 

1) 大 多 数 合金 元 素 在 钢 加 热 奥 氏 体 化 后 的 冷却 过 程 中 ， 降 低 原子 的 扩散 速 

， 使 奥 氏 体 的 稳定 性 增加 ， 从 而 使 奥 氏 体 等 温 转 变 图 右 移 。 

2) 大 多 数 合金 元 素 均 使 Ms 点 下 降 ， 而 且 会 增加 残留 奥 氏 体 量 。 

3) 大 多 数 合金 元 素 都 能 提高 钢 的 淳 透 性 。 

4. 简 述 合金 元 素 对 退火 态 钢 力学 性 能 的 影响 。 

结构 钢 在 退火 状态 下 的 基本 组 成 相 是 铁 素 体 和 碳化 物 ， 这 时 合金 元 素 通 

过 对 铁 素 体 的 固 洲 强化 作用 和 改变 碳化 物 的 分 布 状 态 及 相对 含量 而 影响 钢 的 力学 










































































5. 简 述 合金 元 素 对 正 火 态 钢 力学 性 能 的 影响 。 
答 : 大 多 数 合 金 元 素 都 提高 过 冷 奥 氏 体 的 稳定 性 ， 
































使 合金 钢 在 空冷 后 可 
能 得 到 索 氏 体 、 托 氏 体 、 贝 氏 体 甚至 马 氏 体 ， 所 以 正 火 态 钢 的 力学 性 能 显著 
提高 。 
6. 简 述 合金 元 素 对 深 火 后 回 火 态 钢 力学 性 能 的 影响 。 
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答 : 合金 元 素 对 滩 火 后 回 火 态 钢 力 学 性 能 的 影响 如 下 : 

1) 对 低温 回 火 钢 力学 性 能 的 影响 : 合金 元 素 加 入 低温 回 火 钢 的 主要 目的 是 
提高 其 淳 透 性 ， 使 大 截面 工件 淳 火 后 能 获得 均匀 细小 的 马 氏 体 组 织 及 低温 回 火 后 
弥散 析出 细小 碳化 物 。 此 外 ， 合 金 元 素 的 加 入 一 般 都 能 使 低温 回 火 钢 的 塑性 、 万 
性 提高 。 

2) 对 中 温 回 火 钢 力学 性 能 的 影响 : ЇСЭГ Ш Жа 2-4 541 36 
氏 体 组 织 ， 它 由 合金 铁 素 体 与 极 细小 的 合金 碳化 物 组 成 。 合 金 元 素 溶 于 铁 素 体 起 
固 溶 强 化 作用 ,合金 碳化 物 对 基体 起 弥散 强化 作用 ， 因 此 ， 经 过 深 火 中 温 回 火 后 
的 合金 钢 具 有 较 高 的 强度 、 硬 度 和 弹性 极限 。 

З) 对 高 温 回 火 钢 力学 性 能 的 影响 : 合金 钢 经 调 质 处 理 后 ,虽然 其 组 织 与 碳 
素 钢 一 О 20 
显著 提高 。 

7. 简 述 合金 元 素 对 二 次 硬化 的 影响 。 

答 : 所 谓 二 次 硬化 是 指 铁 碳 合金 在 一 次 或 多 次 回 火 后 提高 硬度 的 现象 。 二 次 
硬化 现象 只 能 发 生 在 含有 足够 量 的 如 Mo、W、V、Ti、Nb 这 样 的 强 碳 化 物 形成 元 
素 的 合金 钢 中 。 其 原因 是 这 些 强 碳化 物 形成 元 素 在 钢 经 过 充分 洲 火 后 在 一 定 温度 
回 火 时 会 弥散 析出 极其 细小 的 特殊 碳化 物 ， 起 到 弥散 强化 的 作用 。 

8. 简 述 合金 元 素 对 钢 耐 回 火 性 的 影响 。 

答 : 淳 火 钢 在 回 火 时 抵抗 硬度 下 降 的 能 力 称 为 耐 回 火 性 。 合 金 元 素 对 深 火 
钢 在 回 火 时 的 组 织 转变 起 阻碍 或 延缓 作用 ， 推 迟 马 氏 体 的 分 解 和 残留 奥 氏 体 的 
转变 ， 提 高 铁 素 体 的 再 结晶 温度 ， 使 碳化 物 不 易 聚 集 长 大 而 保持 较 大 的 弥散 度 。 
因此 ， 合 金 钢 的 耐 回 火 性 比 碳 素 钢 好 得 多 。 具 有 较 高 耐 回 火 性 的 钢 可 采用 较 高 
的 回 火 温度 ， 这 样 消除 滩 火 应 力 会 更 彻底 ， 其 回 火 后 的 综合 力学 性 能 也 要 好 
一 些 

9. 材料 内 部 缺陷 主要 有 哪些 ? 

答 : 金属 材料 内 部 缺陷 主要 有 : 材料 的 锻造 比 不 足 、 非 金属 夹杂 物 超 标 、 内 

、 缩 孔 与 玻 松 、 偏 析 、 带 状 组 织 、 粗 大 组 织 

10， 简 述 材料 内 部 负 陷 对 热处理 质量 的 影响 

答 : 大 部 分 材料 内 部 缺陷 可 以 通过 合适 的 锻造 比 锻造 而 改善 ， 这 样 可 以 保证 

| A i en 
开 列 现象 。 所 以 ,工件 应 尽量 采用 锻造 工艺 ， 以 改善 组 织 、 提 高 性 能 ， 避 

оо 

11. 简 述 金属 材料 生产 情况 。 

答 : 大 多 数 金属 元 素 都 以 氧化 物 、 碳 化 物 等 化 合 物 的 形式 存在 于 地 这 中 。 获 
得 各 种 金属 及 其 合金 材料 的 途径 必须 先 通 过 各 种 方法 将 金属 元 素 从 矿物 中 提取 出 
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来 ， 接 着 对 粗 炼金 属 进 行 精炼 和 合金 化 处 理 ， 人 然后 浇注 成 饼 ， 加工 成 材 ， 这 样 才 
能 得 到 所 需 成 分 、 组 织 和 规格 的 金属 材料 。 

12. 简 述 钢铁 材料 生产 情况 。 

答 : 钢铁 材料 是 由 铁 、 碳 等 元 素 组 成 的 金属 材料 。 钢 铁 材料 的 生产 过 程 由 炼 
铁 、 炼 钢 和 轧钢 三 个 主要 环节 组 成 。 炼 铁 是 将 铁 矿石 等 原料 经 高 炉 冶 炼 获得 生 
铁 。 炼 钢 和 轧钢 就 是 将 生铁 经 高 温 熔 炼 降低 其 碳 含量 并 清除 杂质 而 得 到 钢 液 ， 然 
后 将 钢 液 浇注 成 钢锭 ， 再 经 过 轧 制 或 锻压 制 成 各 种 钢材 或 锻件 。 

13. 简 述 金属 压力 加 工 方法 。 

答 : 在 金属 的 塑性 变形 范围 内 施加 外 力 ， 使 它们 产生 变形 ， 以 达到 需要 的 形 
状 和 尺寸 的 加 工 方 法 称 为 金属 压力 加 工 。 其 主要 的 加 工 方 法 有 和 轧 制 、 挤 压 、 拉 
伸 、 锻 造 和 板 料 冲压 等 。 

14. 简 述 化 学 成 分 分 析 法 。 

答 : 根据 化 学 反应 来 确定 金属 材料 成 分 的 方法 统称 为 化 学 分 析 法 。 化 学 分 析 
法 分 为 定性 分 析 法 和 定量 分 析 法 两 种 。 实 际 生 产 中 主要 采用 定量 分 析 法 。 和 常用 的 
定量 分 析 法 有 重量 分 析 法 和 滴定 分 析 法 两 种 。 

15. 简 述 铝 及 铝 合 金 的 性 能 。 

答 : 纯 铝 的 密度 小 ， 是 钢 密度 的 1/3 左右 ， 具有 良好 的 导电 、 导 热 性 ， 在 大 
气 中 具有 和 良好 的 耐 蚀 性 ， 但 是 纯 铝 的 强度 低 ， 不 适宜 作 结构 材料 。 为 了 提高 其 强 
度 ， 在 纯 铝 中 加 入 硅 、 铜 、 镁 、 锰 等 合金 元 素 ， 形 成 铝 合 金 。 这 些 铝 合 金具 有 密 
度 小 、 耐 蚀 、 导 热 等 特殊 性 能 。 经 合适 热处理 后 ， 铝 合金 的 力学 性 能 可 以 和 钢 
媲美 。 

16. 简 述 铝 合 金 热 处 理 的 特点 。 

Ж. 铝 合 金 主 要 分 为 变形 铝 合 金 和 和 铸造 馈 合 金 两 种 。 除 了 部 分 铝 合金 不 
能 通过 热处理 强化 以 外 ， 大 多 数 馈 合 金 都 能 通过 热处理 进行 强化 。 其 热处理 
的 主要 方法 是 固 溶 处 理 加 时 效 处 理 。 其 中 ， 变 形 铝 合金 深 火 加 热 温 度 一 般 在 
500% 2243, 需要 注意 的 是 变形 铝 合 金 溢 火 加 热 温 度 范围 比较 窜 ; (ЕС 
间 不 超过 35s; 形状 简单 的 小 尺寸 工件 ， 深 火 冷却 介质 一 般 采 用 10 ~ 30°С 的 
水 ， 形 状 复杂 的 工件 可 用 30 ~50% 的 热 水 。 铸 造 铝 合金 的 沪 火 加 热 温度 比 变 
形 铝 合金 的 高 ， 保 温 时 间 也 相对 延长 ,一 般 铸 造 铝 合金 深 火 冷却 介质 采 
60 ~ 100% 的 水 。 

17. 为 何 铝 合 金 固 溶 处 理 后 一 定 要 进行 时 效 处 理 

答 : 由 于 馈 合 金 没 有 像 钢 一 样 的 同 素 异 构 转 变 ， 所 以 铝 合 金 湾 火 只 是 发 生 固 
溶 强化 而 没有 钢 的 马 氏 体 或 贝 氏 体 转变 。 显 然 ， 单 纯 的 固 溶 处 理 强化 效果 是 有 限 
的 ， 硬 度 提 高 并 不 明显 。 但 是 如 果 随 后 重新 加 热 一 定 温 度 ， 强 度 、 硬 度 会 显著 提 
高 ， 这 就 是 时 效 的 效果 。 因 此 ， 铝 合金 固 溶 处 理 后 还 需要 提高 时 效 处 理 ， 进 一 步 
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提高 其 性 能 。 
18. 简 述 争 青 铜 性 能 及 其 热处理 工艺 。 

答 : ВЕЕР д ОУ Е (质量 分 数 为 1.6% ~2.5% ) 另 加 镍 、 销 、 钛 等 元 素 
形成 的 铜 合金 ， 具 有 高 的 强度 、 硬 度 、 弹 性 极限 和 疲劳 极限 ， 恨 好 的 导电 、 导 热 
和 耐寒 性 ， 抗 磁 ， 受 冲击 时 不 产生 火花 。 争 青铜 的 强化 热处理 为 固 溶 处 理 + 时 效 
处 理 ， 固 溶 温 度 为 780%C 左 右 ， 保温 时 间 为 8 ~25min， 加 热 时 采用 保护 气氛 以 防 
氧化 。 争 青铜 冷却 时 相 变 进行 得 很 快 ， 所 以 沪 火 时 在 空气 中 的 停留 时 间 不 得 超过 
6s， 一 般 在 低 于 40% 的 水 中 冷却 。 对 于 大 型 钙 青 铜 工件， 为 避免 变形 开裂 ， 也 可 
用 油 冷 。 

19. 简 述 点 缺陷 对 材料 性 能 的 影响 。 

答 : 点 缺陷 是 指 在 三 维 空间 各 方向 上 的 尺 二 都 很 小 ， 故 也 称 为 零 维 缺陷 ， 包 
括 空位 、 间 院 原 子 、 置 换 原 子 和 异类 原子 等 。 空 位 和 间隙 原子 是 由 原子 的 热 运 动 
而 产生 的 。 唱 体 中 的 空位 和 间隙 原子 都 处 在 不 断 的 运动 和 变化 之 中 。 空 位 和 间 院 
原子 的 运动 是 材料 中 原子 扩散 的 主要 方式 之 一 ， 对 热处理 和 化 学 热处理 过 程 都 是 
极其 重要 的 。 和 转换 原子 是 溶 人 金属 晶体 并 且 占 据 原来 基体 平衡 位 置 的 异类 原子 。 
这 些 点 缺陷 的 出 现 , 使 周围 的 原子 靠拢 或 撑 开 ， 进 而 使 晶 格 扭曲 ,造成 晶 格 畸 
变 ， 使 金属 材料 的 强度 、 硬 度 和 电阻 率 增加 。 

20. 简 述 线 缺 陷 对 材料 性 能 的 影响 。 

答 : 线 缺陷 又 称 为 位 错 。 位 错 是 一 种 线 型 的 晶体 缺陷 ， 位 错 线 周 围 的 原子 偏 
离 自己 的 平衡 位 置 ， 造 成 晶 格 畸变 。 通 常 把 单位 体积 中 所 包含 的 位 错 线 总 长 度 称 
为 位 错 密度 。 增 加 或 降低 位 错 密 度 对 金属 材料 力学 性 能 有 很 大 影响 。 一 般 来 说 ， 
增加 位 错 密 度 会 使 金属 材料 的 强度 提高 。 

21. 简 述 面 缺陷 对 材料 性 能 的 影响 。 

答 : 晶体 的 面 缺陷 一 般 是 指 具有 二 维 尺寸 的 晶体 缺陷 ， 主 要 包括 晶 粒 边 界 、 
挛 晶 界 等 。 唱 粒 边 界 是 指 唱 粒 与 晶 粒 之 间 存 在 的 界面 。 挛 唱 界 是 指 两 个 晶体 沿 一 
个 公共 唱 面 构成 的 镜面 对 称 位 向 关系 的 界面 。 增 加 金属 材料 的 唱 粒 边界 和 挛 唱 界 
目 当 于 细 化 晶 粒 ， 因 而 起 到 了 细 唱 强化 的 效果 。 

22. 简 述 塑性 变形 对 金属 性 能 的 影响 。 

答 : 在 塑性 变形 后 ,金属 性 能 中 变化 最 显著 的 是 力学 性 能 。 随 着 塑性 变形 的 
增加 ， 金 属 的 强度 、 硬 度 提高 ， 塑 性 、 蔬 性 下 降 ( 即 加 工 硬化 或 形变 强化 ) 。 正 
是 这 种 特点 ， 使 得 工件 能 够 通过 塑性 变形 的 方法 加 工 成 形 。 

23. 什么 是 回复 与 再 结 品 ? 

答 : 金属 材料 经 塑性 变形 后 ， 当 对 其 进行 加 热 时 ， 随 着 加 热 温 度 的 升 高 ， 
组 织 、 性 能 便 会 发 生 一 系列 的 变化 。 当 加 热 温 度 不 太 高 时 ， 原 子 活动 能 力 有 所 
强 ， 唱 格 畸 变 程 度 大 大 减轻 ， 金 属 内 应 力 显 著 降低 ， 强 度 、 硬 度 稍稍 下 降 ， 塑 性 、 
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ВЕН ЕЛ, 2-0 08 052324, Е А 5 ЛЕ А а А ТЗ З] уа ЕУ, 
由 于 原子 活动 能 力 大 大 增加 ， 使 畸变 唱 粒 通过 形 核 及 晶 核 长 大 而 形成 新 的 等 轴 品 
粒 的 过 程 称 为 再 结晶 。 再 结晶 后 的 唱 粒 内 部 唱 格 畸变 消失 ， 位 错 密度 下 降 ， 因 而 
金属 的 强度 、 硬 度 显 著 下 降 ， 而 塑性 、 蔬 性 则 显著 上 升 ， 结 果 使 变形 金属 的 组 织 
和 性 能 又 回 到 冷 塑 性 变形 前 的 状态 。 

24. 什么 叫 固态 相 变 ? 

答 : 钢 及 其 合金 在 温度 和 压力 改变 时 组 织 结构 所 发 生 的 改变 称 为 固态 相 变 。 
固态 相 变 通常 分 为 扩散 型 相 变 和 非 扩 散 型 相 变 两 大 类 。 

25. 什么 叫 扩散 型 相 变 ? 

答 : 相 变 过 程 中 原子 发 生长 距离 无 规则 的 迁移 ， 这 种 相 变 称 为 扩散 型 相 变 ， 
如 纯 金 属 的 同 素 异 构 转变 和 钢 中 的 共 析 转变 等 。 

26. 什么 叫 非 扩散 型 相 变 ? 

答 : 相 变 过 程 中 原子 按 特定 的 方式 迁移 ， 化 学 成 分 不 发 生变 化 ， 这 种 相 变 称 
为 非 扩 散 型 相 变 ， 如 钢 中 的 马 氏 体 转变 等 。 

27. 简 述 钢 的 相 变 原理 。 

答 : 通过 显 微 组 织 观察 可 以 发 现 ， 钢 的 室温 平衡 组 织 是 铁 素 体 + 渗 碳 体 。 
当 钢 加 热 到 一 定 的 温度 时 ， 原 子 获得 足够 的 动能 ， 加 上 铁 素 体 和 渗 碳 体 特殊 的 
化 学 成 分 差异 和 结构 差异 ， 从 而 让 新 的 奥 氏 体 产 生成 为 可 能 ， 并 且 通 过 形 核 、 
长 大 而 发 生 奥 氏 体 化 。 加 热 得 到 的 奥 氏 体 在 随后 的 冷却 过 程 中 ， 随 着 冷却 方式 
和 冷却 条 件 的 不 同 ， 其 最终 转变 产物 也 不 同 ， 包 括 珠光 体 、 贝 氏 体 、 马 氏 体 等 。 
由 于 组 织 不 同 ， 其 对 应 的 性 能 也 各 不 相同 ， 这 就 是 利用 钢 的 相 变 特点 改变 其 性 
能 的 道理 。 

28. 简 述 溢 火 内 应 力 。 

答 : 钢 件 在 加 热 和 冷却 过 程 中 ,不 仅 有 热 胀 冷 缩 引起 的 体积 变化 ， 而 且 存 在 
新 旧 两 相 比 体积 不 同 而 引起 的 体积 变化 。 这 些 体积 的 变化 在 钢 件 的 截面 上 不 是 同 
时 发 生 的 ， 而 是 以 先 表面 后 中 心 的 顺序 变化 ， 这 样 就 产生 了 钢 件 中 的 内 应 力 。 在 
滩 火 过 程 中 ， 由 于 加 热 温 度 比较 高 ， 冷 却 速 度 比 较 快 ， 因 此 ,不 管 是 热 胀 冷 缩 还 
是 组 织 变化 ， 都 会 产生 比较 大 的 内 应 力 ， 故 深 火 内 应 力 是 比较 大 的 。 当 滩 火 内 应 
力 超过 钢 的 屈服 强度 时 ， 便 会 引起 钢 件 的 变形 ; 当 深 火 内 应 力 超 过 钢 的 抗 拉 强 度 
时 ， 则 会 使 钢 件 开裂 。 

29. 简 述 不 锈 钢 的 热处理 方法 。 

答 : 不 锈 钢 主要 包括 铁 素 体型 不 锈 钢 、 奥 氏 体 型 不 锈 钢 和 马 氏 体型 不 锈 钢 。 

1) 铁 素 体 型 不 锈 钢 由 于 在 加 热 和 冷却 过 程 中 不 发 生 固态 相 变 ， 因 此 不 能 
通过 滩 火 、 回 火 来 提高 其 强度 、 硬 度 和 蔬 性 ， ЕВ ЖЭ ЛИТ. 
应 力 。 
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2) 奥 氏 体型 不 锈 钢 常用 的 热处理 方法 有 去 应 力 退 火 、 固 溶 处 理 和 稳定 化 处 
理 。 去 应 力 退 火 用 于 消除 加 工 应 力 ; 固 溶 处 理 用 于 消除 加 工人 硬化 ， 获 得 过 饱和 的 
固溶体， 以 提高 钢 的 耐 蚀 性 和 抗 高 温 氧化 性 ; 稳定 化 处 理 用 于 保证 形成 碳化 钛 和 
碳化 妮 ， 达 到 防止 晶 界 腐蚀 的 目的 。 大 多 数 奥 氏 体型 不 锈 钢 具 需要 经 过 去 应 力 退 
火 和 固 溶 处 理 就 能 满足 性 能 要 求 ， 而 含有 詹 、 包 的 奥 氏 体型 不 锈 钢 ， 除 了 上 述 处 
理 外 还 需 进 行 稳定 化 处 理 ， 以 消除 晶 界 腐蚀 。 

3) 马 氏 体型 不 锈 钢 可 以 通过 热处理 进行 强化 ， 其 热处理 工艺 一 般 为 退火 、 
湾 火 和 回 火 。 

30. 简 述 耐 磨 高 锰 钢 的 热处理 方法 。 

答 : 为 了 使 碳化 物 溶解 和 获得 具有 良好 而 性 的 单 相 奥 氏 体 组 织 ， 高 锰 钢 的 热 
处 理 采 用 水 万 处 理 ， 即 加 热 到 1050 ~ 1150% ,保温 后 溢 入 流动 的 水 中 急 冷 ， 以 保 
证 获得 奥 氏 体 和 防止 因 碳 化 物 沿 奥 氏 体 唱 界 析出 而 导致 冲击 韧性 下 降 。 加 热 温度 
过 高 、 保 温 时 间 过 长 都 将 引起 高 锰 钢 工件 表面 脱 碳 而 在 深 火 时 形成 马 氏 体 ， 从 而 
导致 高 锰 钢 工件 在 工作 时 表面 产生 裂纹 。 

31, 简 述 热处理 设备 的 节能 措施 。 

答 : 热处理 设备 的 节能 措施 如 下 : 

1) 合理 选择 能 源 和 炉 型 : 连续 式 炉 比 周期 式 炉 好 ， 圆 形 炉膛 比方 形 炉 膛 好 。 

2) 充分 利用 余热 。 

3) 优化 炉 体 结构 设计 ， 减 少 热 损失 ， 提 高 热效率 。 

32. 简 述 节能 热处理 方法 。 

1) 充分 利用 铸 、 锻 工序 后 的 余热 进行 热处理 。 

2) 改进 常规 热处理 工艺 ， 缩 短 结构 钢 的 加 热 保温 时 间 ， 对 轴承 钢 、 高 速 工 
具 钢 采用 高 温 短 时 快速 退火 处 理 等 。 

3) 采用 表面 或 局 部 热处理 取代 整体 热处理 。 

4) 规定 表面 有 效 硬化 层 深度 ， 用 碳 气 共 渗 代替 渗 碳 ， 用 铁 素 体 状态 下 的 化 
学 热处理 代替 奥 氏 体 状 态 下 的 化 学 热处理 。 

5) 用 计算 机 技术 优化 热处理 工艺 过 程 。 

33. 简 述 工件 热处理 的 工装 夹具 设计 原则 。 

答 : 热处理 工装 夹具 不 仅 方 便装 载 和 装 夹 工件 ， 而 且 能 充分 发 挥 热处理 设备 
的 性 能 ， 保 证 热处理 质量 ， 减 轻 操 作 劳 动 强度 ， 缩 短 辅助 时 间 ， 提 高 生产 效率 。 
其 设计 原则 是 : 

1) 安全 、 可 靠 。 选 用 合适 的 制作 材料 ,设计 合理 的 工装 夹具 结构 ， 保 证 使 
用 寿命 和 结构 强度 。 

2) 使 用 方便 。 可 以 设计 成 通用 工装 夹具 和 专用 工装 夹具 ， 满 足 各 种 设备 、 





























































































































































































































































































































高 级 工 理论 知识 鉴定 考核 试题 答案 


· 267 · 








各 种 规格 工件 的 各 种 热处理 工艺 要 求 。 男 外 ， 在 保证 结构 强度 的 前 提 下 ， 尽 可 能 





轻便 、 灵 活 ， 便 于 





F 装载 、 操 作 和 运输 。 





34. 简 述 第 一 类 回 火 脆性 产生 的 原因 。 





答 : 钢 滩 火 后 在 300C 左右 回 火 时 产 9 


产生 原因 如 下 : 


1) 渗 碳 体 在 低温 


2) 
35. 
从 








间 ， 

















36. 简 述 第 二 类 回 火 脆性 产生 的 原因 。 





答 : ЕТЕ 450 ~ 550% 回 火 ， 经 缓慢 冷却 时 产生 的 回 火 脆 公 
因为 : 钢 中 杂质 元 素 如 伙 、 锡 、 锁 、 砷 等 在 该 温度 区 间 会 在 
间 聚 造成 品 界 脆 化 ， 锰 、 钊 、 猪 等 合金 元 素 与 上 述 元 素 在 该 温度 区 
聚 ， 促 进 杂 质 元 素 的 富 集 而 加 剧 脆 化 ， 从 而 导致 第 二 类 回 火 








原 奥 氏 体 晶 界 


间 会 在 品 界 发 生 共 侦 


脆性 的 产生 。 





回 火 脆性 。 其 产生 原 





























37. 简 述 第 二 类 回 火 脆性 的 预防 措施 。 





答 ， 防止 第 二 


17--- 




















回 火 脆性 产生 的 主要 措施 是 


或 油 冷 ; 冶炼 时 降低 杂质 元 素 含量 ， 添 加 钼 、 锅 


38. 简 述 合金 
答 : 当 合金 钢 中 存在 过 饱和 固 
一 种 非 平 衡 状 态 。 如 果 在 室温 或 某 一 定 温度 ， 过 饱和 固 
有 一 定 的 扩散 能 力 ， 随 着 时 间 的 延续 ， 过 饱和 
使 合金 性 能 发 生变 化 ， 











钢 时 效 原 理 。 








这 就 是 时 效 3 





39. 简 述 热处理 不 良品 常用 的 永 
答 : 对 于 热处理 不 良品 ， 应 视 具体 情况 采取 不 同 的 补救 返修 方法 。 


1) 如 果 热 处 理 裂纹 出 现在 工件 不 习 


现象 。 
| 救 返修 方法 。 


























固溶体 


E 的 回 火 脆性 称 为 第 一 类 回 火 脆 性 。 其 


回 火 时 以 薄片 状 在原 奥 氏 体 唱 界 析出 ， 造 成 唱 界 脆 化 。 
杂质 元 素 磷 等 在 原 奥 氏 体 唱 界 偏 聚 造成 晶 界 区 脆 化 。 
简 述 第 一 类 回 火 脆性 的 预防 措施 。 
ёс, 目前 还 没有 有 效 的 方法 完全 消除 第 一 类 回 火 脆性 ， 只 有 适当 缩短 回 火 时 


以 减轻 其 影响 程度 。 另 外 ， 工 艺 设计 时 尽 可 能 避免 在 此 温度 回 火 。 





E 称 为 第 二 类 


: 回 火 后 采取 快速 冷却 ， 如 水 冷 


、 稀 土 元 素 等 。 


深 体 组 织 时 ， 这 种 过 饱和 的 固 

















采取 先 切除 裂纹 部 位 后 焊 补 的 方法 。 
2) 如 果 出 现 变形 ， 则 可 以 采取 外 力 校 正 的 方法 , 但 校正 后 的 工件 必须 满足 





满足 其 性 能 要 求 。 














什么 是 组 织 应 力 ? 
答 : 在 热处理 过 程 中 ， 工 从 





F 各 部 位 相 变 按 晶 


回 火 而 造成 硬度 不 足 ， 贝 
否 是 这 些 原因 造成 的 ， 如 果 是 ， 那 么 可 以 通过 重新 完 





EE 要 的 部 位 ， 





























日 表 及 里 的 顺序 进行 ， 





深 体 实质 上 就 是 





溶 体 中 的 溶质 原子 仍然 具 
的 溶质 原子 将 析出 ， 从 而 




















只 承受 静 载 荷 ， 那 么 可 以 


上 首先 应 该 通过 检验 确定 是 
全 退火 ， 然 后 重新 热处理 来 


相 变 前 后 组 
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织 的 比 体积 不 同 ， 这 样 相 变 前 后 体积 发 生变 化 而 引起 应 力 的 产生 ， 这 个 内 应 力 称 
为 相 变 应 力 ， 也 称 为 组 织 应 力 。 

41, 简 述 减少 热处理 变形 的 方法 。 

答 : 减少 热处理 变形 的 方法 如 下 : 

1) 采取 正确 的 装 炉 方式 : 依据 工件 的 形状 和 尺寸 ， 加 热 和 冷却 时 都 应 放 在 
合理 的 位 置 ， 以 减少 工件 结构 引起 的 变形 。 

2) 在 滩 火 加 热 时 ， 对 要 求 高 的 工件 ， 尤 其 是 高 合金 钢 及 形状 复杂 的 工件 ， 
必须 控制 加 热 速度 和 加 热 时 间 ， 在 能 满足 要 求 的 前 提 下 ， 尽 量 采 用 较 低 的 湾 火 温 
度 和 较 短 的 保温 时 间 ， 以 减少 滩 火 变形 的 产生 。 

3) 六 火 冷却 时 选择 合适 的 深 火 冷却 介质 和 冷却 方式 。 尽 量 选择 “高 温 能 冷 
得 快 ， 低 温 能 冷 得 慢 ” 的 梁 火 冷却 介质 ,冷却 方式 尽量 采用 分 级 深 火 、 等 温 济 
火 等 。 

4) ЖИТЕН ВЕЕ: 长 轴 类 工件 垂直 深 入 冷却 介质 ， 并 使 其 上 下 
8127, 厚薄 不 均 的 工件 ， 厚 的 部 分 先 溢 入 冷却 介质 ， 薄 壁 的 环 状 工件 轴 向 垂直 深 
入 冷却 介质 ; 薄片 件 侧 向 六 入 冷却 介质 ; 工件 的 薄 刃 或 尖 角 处 应 预 冷 ， 然 后 淳 人 
ИЛИРА 

42. 举例 说 明 两 种 不 同形 状 工 件 的 变形 规律 。 

答 : 热处理 过 程 由 于 受 各 种 复杂 应 力 综合 作用 ， 一 些 工件 的 变形 规律 为 : 

1) 丝 杠 类 细 长 工件 主要 是 弯曲 变形 。 

2) 导轨 类 不 等 截面 工件 主要 是 扭曲 变形 。 

3) 板 状 类 剪刀 片 工件 主要 是 普 曲 变形 。 

4) 大 直径 薄 壁 套 环 类 工件 主要 是 端面 普 曲 。 

5) 圆柱 形 等 截面 类 工件 主要 是 轴 向 伸 长 或 缩短 。 

43. 如 何 做 好 预防 热处理 变形 工作 ? 

答 : 要 做 好 预防 热处理 变形 工作 ， 主 要 从 以 下 几 方 面 考虑 : 

1) 消除 工件 热处理 前 的 加 工 应 力 : 只 要 是 经 过 加 工 的 工件 ， 都 会 存在 加 工 
应 力 ， 并 且 存 在 的 加 工 应 力 越 大 ， 对 热处理 变形 的 预防 越 不 利 。 

2) 采用 合理 的 装 炉 方 法 : 根据 工件 的 结构 ， 结 合 热处理 设备 的 特点 ， 针 对 
具体 的 热处理 工艺 ， 选 择 合理 的 装 炉 方法 。 
3) 采用 分 段 加 热 或 缓慢 加 热 方法 。 

4) 采用 正确 的 冷却 方式 : 选择 合适 的 冷却 介质 ， 尽 可 能 采用 等 温 或 分 级 等 
冷却 方式 。 

44. 简 述 铸铁 热处理 的 质量 检验 标准 。 

ЗУ, 铸铁 热处理 检验 主要 按照 现行 的 铸铁 热处理 的 质量 检验 标准 进行 ， 具 
体 有 : 
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序号 标准 代号 标准 名 称 
1 СВ/Т 9439—2010 灰 铸 铁 件 
2 ЈВ/Т 7945—1999 灰 铸 铁 机 械 性 能 试验 方法 
3 JB/T 7711—2007 灰 铸 铁 件 热处理 
4 СВ/Т 7216 一 2009 灰 铸 铁 金 相 检验 
5 ЈВ/Т 2122—1977 ВЕРЕ ФОН 
6 GB/T 9440—2010 可 银 铸铁 件 
7 ЈВ/Т 7529—2007 可 银 铸铁 热处理 
8 СВ/Т 1348 一 2009 球墨 铸铁 件 
9 СВ/Т 9441 一 2009 球墨 铸铁 金 相 检验 
10 ЈВ/Т 6051—2007 球墨 铸铁 热处理 工艺 及 质量 检验 
11 ЈВ/Т 4403—1999 ПАВ РЕ 
12 ЈВ/Т 3829—1999 ШОВК ЛН 
45. 简 述 合金 结构 钢 及 低 、 中 合金 工具 钢 热处理 质量 检验 方法 。 














: 国家 和 行业 已 经 制订 了 各 项 关于 合金 
质量 检验 的 相关 标准 ， 具 体 只 要 按照 标准 执行 即 可 。 现 行 的 合金 结构 钢 及 低 、 中 
合金 工具 钢 热处理 质量 检验 标准 有 : 


结构 钢 及 低 、 


中 合金 





Н 


工具 钢 热处理 





















































序号 标准 编号 标准 名 称 
1 |GB/T 11251 一 2009 | 合金 结构 钢 热 轧 厚 钢 板 
2 |СВ/Т 14292 一 1993 | 碳 素 结构 钢 和 低 合金 结构 钢 热 轧 条 钢 技 术 条 件 
3 |СВ/Т 15712 一 2008 | 非 调 质 机 械 结构 钢 
4 ”|GB/T 1591 一 2008 “| 低 合金 高 强度 结构 钢 
5 (|08/Т17107--1997 | 锻件 用 结构 钢 牌 号 和 力学 性 能 
6 ”|GB/T 1979 一 2001 | 结构 钢 低 倍 组 织 缺 陷 评级 图 
7 |GB/T 3077 一 1999 | 合金 结构 钢 
8 ”|GB/T 3078—2008 “| 优质 结构 钢 冷 拉 钢 材 
9 |GB/T 3274 一 2007 | 碳 素 结构 钢 和 低 合金 结构 钢 热 轧 厚 钢 板 和 钢 带 
10 |СВ/Т 3524—2005 “| 碳 素 结构 钢 和 低 合金 结构 钢 热 轧钢 带 
11 |GB/T 4171 一 2008 “| 耐候 结构 钢 
12 |GB/T 5216—2014 (ЕРЕ 































































































· 270 · 热处理 工 技能 鉴定 考核 试题 库 第 2 版 
(28) 
序号 标准 编号 标准 名 称 
13 |JBMT 9211 一 2008 “| 中 碳 钢 与 中 碳 合金 结构 钢 马 氏 体 等 级 
14 11В/Т 5074 一 2007 “| 低 、 中 碳 钢 球 化 体 评级 
15 |GB/T 18254 一 2002 | 高 碳 铭 轴承 钢 
16 |ЈВ/Т 1255 一 2014 | 滚动 轴承 ”高 碳 铬 轴承 钢 零 件 ”热处理 技术 条 件 
17 |СВ/Т 1222 一 2007 “| 弹簧 钢 
18 |JBAT 8491. 1 一 2008 | 机 床 零件 热处理 技术 条 件 第 1 部 分 :退火 . 正 火 . 调 质 
19 |ЈВ/Т 8491. 2 一 2008 | 机 床 零 件 热处理 技术 条 件 第 2 部 分 : 漆 火 、 回 火 
20 |ЈВ/Т 8491. 3 一 2008 | 机 床 零件 热处理 技术 条 件 第 3 У. ЛК К 
21 |Ј8/Т 8491. 4 一 2008 | 机 床 零 件 热处理 技术 条 件 第 4 У ЕАО ЛЭХ . 回 火 
22 |СВ/Т 1299—2014 “| 工 模 具 钢 
23 |ЈВ/Т 6394—1992 ”| 大 型 锻件 用 碳 素 工具 钢 























46. 什么 叫 化 学 热处理 ? 








答 : 将 金属 或 合金 工件 置 

















F 一 定 温度 的 活 忆 





介质 中 加 热 、 保 温 ， 使 一 种 或 多 


种 元 素 渗入 工件 的 表层 ， 以 改变 其 化 学 成 分 、 组 织 和 性 能 的 热处理 称 为 化 学 热 
处 理 。 
47. 影响 化 学 热处理 的 因素 有 哪些 ? 


答 : 





性 质 、 钢 的 化 学 成 分 、 是 否 存 在 催化 剂 等 。 
48. 化 学 热处理 渗 矶 时 可 能 会 产生 哪些 缺陷 ? 

答 : 常见 渗 碳 件 的 缺陷 有 : 渗 碳 层 出 现 网 状 碳化 物 ， 渗 层 出 现 大 量 的 残留 奥 
氏 体 ， 渗 碳 层 表 面 脱 磋 ， 渗 碳 层 深度 不 足 ， 渗 碳 层 深 火 后 出 现 托 氏 体 组 织 ， 渗 碳 
层 深 度 不 均匀 ， 渗 碳 层 深度 合格 但 无 共 析 层 ， 渗 碳 层 深度 超过 技术 要 求 ， 渗 碳 工 





体 、 





表面 被 腐蚀 


件 变 形 量 过 大 ， 过 热 。 
49. 化 学 热处理 碳 氮 共 渗 时 











影响 化 学 热处理 的 因素 很 多 ， 主 要 有 热处理 的 温度 和 时 间 、 渗 和 元素 的 





可 能 会 产生 哪些 缺陷 ? 





答 : 常见 矶 氮 共 渗 件 的 缺陷 有 : 产生 粗大 碳 氮 化 合 物 ， 共 渗 层 中 出 现 托 氏 
贝 氏 体 及 其 唱 界 氧化 物 等 黑色 组 织 。 
50. 化 学 热处理 渗 气 时 可 能 会 产生 哪些 缺陷 ? 
答 : 常见 渗 氮 件 的 缺陷 有 : 





1) 表 














2) 变形 。 








ЦЭЛ . 包括 表面 产生 氧化 色 ， 表 面 出 现 点 状 或 块 状 金属 本 色 ， 
， 表 面 出 现 起 泡 剥 落 、 尖 角 剥 落 等 。 
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3) 活 层 组 织 缺 陷 : 包括 渗 氮 层 深 度 过 浅 ， 渗 氮 层 脆性 较 大 并 出 现 网 状 、 脉 
状 、 针 状 等 所 化 物 ， 渗 氮 后 表面 硬度 偏 低 ， 渗 氮 层 硬度 不 均匀 。 

51, 如 何 预防 活 碳 时 渗 碳 层 出 现 网 状 碳 化 物 ? 

答 : 预防 活 碳 时 渗 碳 层 出 现 网 状 碳化 物 需 采取 的 措施 有 : 严格 按 工艺 规定 输 
人 渗 碳 剂 ， 及 时 清理 炉膛 内 的 积 炭 ; 夏天 室温 高 时 ， 渗 碳 后 空冷 件 可 吹风 冷却 。 
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一 、 判 断 是 
1х 2V 3.V 
1.М 12. х 13. 
21.V 22.V 23. 
31.V 32.WV 33.V 
二 、 选 择 题 

LC 2B 3.D 
11.B 12.D 13.A 
21.C 22.B 23.B 
31.B 32.B 33.C 
41.D 42.C 43.A 
51.A 52.B 53.D 


一 、 判 断 是 
ПМ 2x 3.x 
1.М 12. х 13.V 
21.V 22.V 23.V 
31.V 32. х 3.У 


试 卷 一 


4x 5.V 6V 7.x 
14. х 15.V 16.V 17.V 
24.V 25. х 26.У 27. х 
34. х 35. х 36. 37. У 


440) 538 6с 7.0 

14. С 15.А 16.С 17.А 
24. В 25.8 26.В 27.А 
34. С 35.А 36.C 37.D 
44. В 45.С 46.р 47. С 
54.8 55.8 56.А 57. р 


А 2 二 


4V 5. х 6V 7.У 
14. х 15.У 16.V 17. № 
24.V 25. х 26.У 27. х 
34. У 35. х 36. 37. х 


8.У 

18. V 
28. V 
38. V 


8.B 

18. В 
28. В 
38. С 
48. С 
58. р 


8.У 

18. V 
28. V 
38. V 


9.V 10. х 
19. х 20. 
29. х 30. № 
39. х 40. У 


90 10.В 
19.А 20. р 
29.0 30. В 
39.C 40. С 
49.А 50. С 
59.D 60. C 


9.V 10. № 
19. х 20. 
29. х 30. № 
39.V 40. У 
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— 4 
1. р 
11. С 
21. С 
31. В 
41.0 
51. В 


选择 
26 
12. С 
22. В 
32. В 
42. С 
52. 0 


题 
З.А 
13. В 
23. В 
33. С 
43. А 
53. В 


一 、 判 断 是 


1. V 


11.W 12. х 


дъ 


3. V 
13. V 


21.V 22. 23.V 
32.V 33. V 


二 、 选 择 题 


31, х 


1.С 
11.А 
21.С 
31. В 
41.0 
51. С 


2. В 

12. А 
22. В 
32. В 
42. С 
52. С 


3.р 

13.р 
23. В 
33. С 
43. А 
53. А 


4.С 

14. С 
24. В 
34. С 
44. В 
54. С 


试 


4. x 

14. x 
24. V 
34. V 


Д.А 
14. С 
24. В 
34. С 
44. В 
54. С 


5. В 

15. А 
25. В 
35. А 
45. С 
55. С 


6.р 

16. С 
26. В 
36. С 
46. р 
56.0 


ЇЕ 


5.V 

15.V 
25. х 
35. V 


5.А 

15.А 
25. В 
35.А 
45.С 
55.А 


6. х 


16. М17.У 
26. W 27. х 
36.№ 37.V 


6.8 

16. С 
26. В 
36. С 
46. С 
56.0 


7.А 

17.А 
27.А 
37.0 
47. В 
57. В 


7. х 


1720 

17.А 
27.А 
37.0 
47. А 
57. В 


8. С 

18. В 
28. В 
38. С 
48. С 
58. р 


8.У 

18.У 
28. V 
38. х 


8.0 

18. В 
28. В 
38. С 
48. В 
58. р 


9. А 

19. А 
29. р 
39. С 
49. В 
59. С 


10. 
20. 
30. 
40. 
50. 
60. 


сэ ММ «р Эг «р 89 5:099 


10. 
20. 
30. 
40. 


сору 


10. 
20. 
30. 
40. 
50. 
60. 
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机 / 械 / 工 / 业 / 职 / 业 / 技 /能 / 鉴 / 定 / 考 / 核 / 试 / 题 / 库 
























试题 选择 力求 体现 新 标准 、 新 要 求 ， 贴 近 国 家 试题 库 考 
点 ， 充 分 反映 新 技术 、 新 方法 、 新 工艺 ， 并 引入 新 的 技术 
标准 和 名 词 术语 






融 理论 和 技能 于 一 体 ， 初 、 中 、 高 三 级 内 容 合理 衔接 ， 判 
断 题 、 选 择 题 、 简 答题 等 题 型 丰富 ， 附 有 模拟 试卷 ， 所 有 
试题 和 模拟 试卷 均 配 有 答案 










适合 相应 等 级 工人 职业 培训 、 自 学 和 参加 鉴定 考试 使 用 ， 
可 作为 企业 培训 部 门 、 职 业 技 能 鉴定 机 构 、 职 业 技 术 院 
校 、 技 工 院 校 、 各 种 短 训 班 在 考核 命题 时 的 参考 书 
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